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Giefserei 
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entworfen von Ing. Th. Scholten und Prof. Dr. Wüst in Aachen. 
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Die Giefserei von (rebr.Scholten in Duisburg*) liegt in unmittel- 
barer Nähe der Maschinenfabrik genannter Firma, 40 m von der Mon- 
tagehalle entfernt. Die Zufuhr der Rohmaterialien nnd Abfuhr der 
Fertigprodukte erfolgt auf dem von der Hafenbahn kommenden 
+ Anschlufsgeleise. 
Dicht am Anfuhr- 

leise befindet sich 

Lager für die 
in der Giefserei be- 
nötigten Roh- und 

Schmelzmateria- 
lien. Zur Vermitte- 
lung des übrigen 

erkehrs sind ` 
Schmalspurgeleise 
vorgesehen. 

Die bebaute 
Grundfläche der 
Giefserei beträgt 
einschliefslich der 
Trockenkammern ` 
und sonstigen Ne- 
bengebände 960qm. 
An der südwest- 
lichen Längswand 
der Giefserei liegt 
das Kupolofenhaus 
A, und an dieses 
schliefst sich die 
Meisterstube B 
bezw. das Gielserei- 
Betriebsbureau an. 
Oberhalb des Be- 
triebebureaus ist 
ein kleines Modell- 
lagerB, vorgesehen. 
Die Gufsputzerei C 
und ein kleines 
Lager D für ge- 
puteten Gufs neh- 
men drei Viertel 
eines Binderfeldes 
des südöstlichen 
Kopfendes der For- 
merei ein. Die 
Trockenkammern 
EE, und die Sand- 


Fig. 1. 


Z. A.: Über die elektrische Schweifsung von Ketten. (Text siehe Seite 6.) 


Verlängerung des Gebäudes um 1400 qm, also auf 2100 qm vergröfsert 
werden, wodurch eine Produktionssteigerung um 2500 t ermöglicht 
wird, so dafs die Gesamterzeugung auf 3500 t Gufswaren jährlich sich 
beläuft. Die Zahl der z. Z. in der Giefserei beschäftigten Arbeiter 
stellt sich, einschliefslich Lehrlinge und Hilfsarbeiter, auf durchschnitt- 
lich 35. Die Grundfläche der Formerei bildet in ihrer ganzen Länge 
ein einziges Feld von 19,5 m Breite; es befindet. sich in ifr 
nicht eine einzige Säule zur Aufnahme der Kranbahnträger, obgleich 
in der Formerei zwei nebeneinanderlaufende Krane v v, von je 10 t 
Tragkraft vorhanden sind. Die Anwendung der zur Aufnahme der 
beiden mitttleren Kranbahnen dienenden Säulen wird dadurch um- 
gangen, dafs im Scheitel eines jeden der schmiedeeisernen Dachbinder - 
von 19,8 m Spannweite zwei nach unten gerichtete und mit dem Bin- 
der an verschiedenen Stellen verstrebte |J-Eisen w vorgesehen sind, 
welche an ihrem unteren Ende horizontale angenietete Quereisen w, 
tragen, auf welchen die beiden mittleren Kranbahnträger x x, ihre 
Stützpunkte fin- 
den. Mit dem 
einen Ende ruhen 
dieKranbahnträger 
auf einem Pfeiler 
der nordwestlichen 
Kopfwand des Ge- 
bäudes, während 
das andere Ende 
von einer vor der 
Mitte der südöst- 
lichen Kopfwand 
vorgesehenen Git- 
tersäule y getragen ' 
wird. Durch diese 
Einrichtung wird 
in der Formerei 
an Raum gewonnen, 
da die Säulenfunda- 
mente in Wegfall 
kommen. Auch wird 
die Anwendung 
schwerer Krane 
bezw. solcher mit 
grofsen Spannwei- 
ten umgangen, da 
ev.beideKrane 
gleichzeitig 

zur Anwendung 
kommen. 

Das Giefse- 
reigebäude be- 
steht, ausschliefs- 
lich der südöst- 
lichen Kopfwand, 
aus massivem Zie- 

Imauerwerk, und 
іе beiden Seiten- 
wände haben bis 
zur Unterkante der 
auf diesen ruhen- 
den Dachbinder eine 
Hohe von 7,83 m. 


aufbereitung F bilden einen Anbau am nordwestlichen Kopfende der | Die Giebelwande haben im Scheitel eine Höhe von 11,10 m. Die südöst- 


Formerei und bedecken eine Gesamtgrundfliche von 165 qm. Gegen- 
über den Trockenkammern und der Sandaufbereitung befindet sich 
das Lager für die Rohmaterialien und den Schmelzkoks mit einer Ge- 
samtfläche von 85 qm. i 

Die Produktion der Gielserei betrug im Jahre 1903 700 t fertiger 
Gufswaren, ist aber im Jahre 1905 schon auf 1000 t gesteigert 
worden. In der Hauptsache werden zur Zeit Maschinenguls, 
maschinell geformte Zahnräder, Baugufs, ferner Feuerungsarmaturen 
bis zu 20000 kg Einzelgewicht hergestellt. Zum Einformen der Zahn- 
räder bedient man sich der.Formmaschinen, von denen insgesamt 
22 Stüok vorhanden sind. 

Die Formerei**) hat einsohliefslich der Putzerei eine Länge von 


36 m, woraus sich bei einer Breite von 19,5 m eine nutzbare (rond. | 


fläche von rund 700 qm ergibt; sie kann im Bedarfsfalle durch eine 


*) Wir entnehmen die nachstehende Beschreibung auszugsweise einem 
Aufsatz von Prof. Dr. F. Wüst (Aachen) in „Stahl und Eisen“. 

sn Die Zeichnungen ап? der Tafel sind nach Originalzeich- 
nungen der Firma Gebr. Scholten in Duisburg ausgeführt. 


liche Giebelwand wurde in Holzfachwerk gehalten und kann bei einer 
ev. Vergrölserung der Gielserei entfernt werden. Die Seitenmauern, 
die nicht nur die Dachlast, sondern auch die Krane mit ihrer Last zu 
tragen haben, sind im Innern der Giefserei in Abständen von je 6m 
mit vorgebauten Pfeilern von 5,55 m Höhe versehen. Auf ihnen 
ruhen auch die als I-Eisen N. P. 40 ausgebildeten seitlichen Kran- 
bahnträger, während für die beiden mittleren Kranbahnträger I-Eisen P. 
28 angewandt wurden. Die Oberkante der Kranbahnen liegt 6 m über 
der Gebäudesohle. 

Das Hauptgebäude wird von einem Satteldach überdeckt. 
Das Pultdach des Betriebsbureaus bildet dessen Fortsetzung. Die 
Gichtbiihne ist nicht überdacht. Die Trockenkammern und die Sand- 
aufbereitung haben ein gemeinsames Pultdach. Die Dacheindeckung 
besteht aus einer Holzverschalung, welche zum Schutz gegen Feuchtig- 
keit mit Dachpappe bekleidet ist. Die Dachkonstruktion der Neben- 
gebäude ist ganz in Holz gehalten und in der gleichen Weise gegen 
Witterungseinflüsse geschützt. 

Die nötige Belichtung erhält die Formerei durch drei Fenster 
in der südwestlichen Seitenwand, und vier Fenster in der nordwest- 
lichen Kopfwand. Aufserdem sind drei Binderfelder des Daches in 


ihrer ganzen Länge mit sattelférmigen Oberlichtern versehen. Seiten- 
und Giebelwandfenster bestehen aus gewöhnlichem Glas, während für 
die Oberlichter „geripptes Rohglas verwendet wurde. Die Gesamt- 
fläche der Seitenfenster beträgt 45 qm; das sind 6,5%, der Grundfläche 
der Formerei, während sich die Vertikalprojektion der Oberlichter auf 
180 qm gleich 26%, der Grundfläche der Formerei stellt. Die Gesamt- 
fläche der Fenster beträgt demnach 225 qm gleich 32,5%, der Grund- 
fläche der Formerei. Durch zwei Dachreiter von je 6 m Länge und 
4m Breite ist für eine Entlüftung der Gielserei Sorge getragen. 

Die Lehmformerei befindet sich bei K vor der kleinen Trocken- 
kammer E und besitzt eine Grundfläche von 40 qm. An ‘diese 
schliefst sich die Kernmacherei L mit einer Grundtlache von etwa 
15 qm. In dem zweiten Binderfeld vor der grofsen Trockenkammer 
ist eine Dammgrube G aus Ziegelmauerwerk mit einer lichten Tiefe 
von 4m und einem Querschnitt von 4,03><3,55 m vorgesehen. Die 
Stärke der bogenförmigen Wände dieser Grube ist in der unteren 
Hälfte zu zwei Steinen und in der oberen zu eineinhalb Steinen ange- 
mommen, während der gewölbte Boden einen halben Stein stark und 
zum Schutz gegen mechanische Beschädigungen mit einer im Scheitel 
300 mm starken Ziegelschicht mit horizontaler Oberfläche abgedeckt 
its. Das Ganze wurde in Zementmörtel gemauert, um gegen das Ein- 
dringen von Grundwasser in die Grube gesichert zu sein. Um beim 
Einstampfen von Formen mit geringem Umfang nicht die ganze Grube 
mit Sand ausfüllen zu müssen, sind in den Wänden der Grube verti- 
kale Nuten vorgesehen, welche bis zum Boden reichen und zur Auf- 
nahme von Holzbohlen dienen, durch welche innerhalb der Grube 
wieder Fächer von geringerem Querschnitt gebildet werden können. 

Die Gulsputzerei С hat etwa 55 qm Grundfläche. Das Putzen 
der Gufsstücke erfolgt von Hand. Es ist jedoch zum Abschleifen des 
Grates an kleinen Oufsstücken eine Schmirgelschleifmaschine in der 
Nähe des Betriebsbureaus aufserhalb des Giefsereigebaudes aufgestellt. 

Die nach Abzug genannter Arbeitsplätze noch übrig bleibende 
Fläche von 500 qm dient als eigentliche Sandformerei M. In 
dem südwestlichen Kranfeld werden vorwiegend schwere Stücke ge- 
formt, weil dadurch der Transport der Kranpfannen auf ein Mindest- 
mafs beschränkt wird, während das nordöstliche Kranfeld hauptsäch- 
lich zur Herstellung mittelschwerer und leichter Gufsstücke benutzt 
wird. Für den Fall, dafs in der Dammgrube schwere Lehmgulsstücke 
u. в. w. zu giefsen sind, werden diese sowie die gefüllten Kranpfannen 
mittels eines Plateauwagens auf dem in die Gulsputzerei mündenden 
Schmalspurgeleise in das nordéstliche Kranfeld und von hier aus 
mittels des Laufkranes zur Giefsgrube gebracht. 

Die Sandaufbereitung hat eine Grundfläche von 65 qm. In 
dieser steht zum Zerkleinern des getrockneten Sandes ein von 
Kriger & Ihssen, Hannover, gelieferter Kollergang k, eine Sand- 
mischmaschine m mit vertikaler Welle von C.Schütze, Berlin, und 
ein Lehmschneider 1 mit ebenfalls vertikaler Welle, der auch von 
Krigar & Ihssen geliefert wurde. Der Antrieb dieser Maschinen 
erfolgt von der Transmission aus, die 200 Umdrehungen in der Minute 
macht, mittels eines auf der Decke der kleinen Trockenkammer auf- 
gestellten zehnpferdigen Elektromotors n von 1100 Umdrehungen in 
der Minute bei 110 Volt Spannung. Die Sanddarre o ist ebenfalls in 
der Sandaufbereitung untergebracht. Sie besitzt eine Heizfläche von 
9 qm und wird mit den Abgasen der kleinen Trockenkammer geheizt. 
Diese ziehen, von der Kammer kommend, durch einen 7 m langen, 
mit gufseisernen Platten abgedeckten Kanal von 0,18 qm Querschnitt, 
geben ihre Wärme an die Platten, auf denen der zu trocknende Sand 
lagert, ab und gelangen so ausgenutzt durch den 12,5 m hohen 
Kamin ins Freie. 

Die Notwendigkeit einer besonderen Feuerung für die Sanddarre 
wird auf diese Weise umgangen. Zur Belichtung der Sandaufbereitung 
sind zwei Seiten- und zwei Oberfenster angeordnet. 

Die Trockenkammern haben je 2,25 m lichter Höhe. In 
der Breite und Tiefe sind sie jedoch verschieden. Die kleine Kammer E 
hat eine Breite von 4,50 m und eine’ mittlere Tiefe von 6,5 m, 
welches eine Grundfläche von 29 qm und einen Inhalt von 65 cbm 
ergibt. Die Einfahrt der kleinen Kammer beträgt 3,84x 2,25 m. 
Die grofse Kammer E, hat bei einer Breite von 5m eine mittlere 
Tiefe von 9 m, welches einer Grundfläche von 45 qm und einem In- 
halt von 100 cbm entspricht. Die Einfahrt der grofsen Kammer stellt 
sich’ auf 4,0% 2,25 m. Die Decke der Trockenkammern besteht aus 
Ziegelgewölben von einem Stein Stärke. Auf dem Ziegelgewölbe 
lagert eine etwa 100 mm starke Lehmschicht zur Vermeidung von 
Wärmeverlusten durch Ausstrahlung. Der Abschlufs der Kammern 
nach der Formerei hin erfolgt durch je eine Schiebetür aus 3 mm 
starkem Blech mit aufgenieteten Winkeleisen. Die Türen sind 
vertikal in schmiedeeisernen Führungsrahmen beweglich und können 
durch gulseiserne Gegengewichte, die auch das Aufziehen der Türen 
erleichtern, in jeder gewünschten Höhe festgehalten werden. Tür- 
und Gegengewichte stehen durch Ketten miteinander in Verbindung. 
Das Hochziehen der Türen erfolgt von Hand. Die Beheizung der 
Kammern geschieht durch gewöhnliche Planrostfeuerung. Auf 100 cbm 
Ofeninhalt kommen bei der kleinen Kammer 0,77 qm und bei der 
grofsen 0,50 qm Rostfläche. Die Kammern werden nur nachts geheizt, 
und zu diesem Zweck wird Abfallkoks von den Kupolöfen sowie Gas- 
koks verwendet. 

Das Kupolofenhaus A hat eine Grundfläche von 30 qm. Hier 
sind zwei von der Firma Schneider in Cöln gelieferte Kupolöfen 
р р, von 700 bezw. 850 mm 1. W. aufgestellt. Die Öfen haben in 
ihrer ganzen Höhe, welche sich von Ofensohle bis Oberkante Gicht- 
bühne q auf 4,60 m stellt, denselben Durchmesser und von den Düsen 


bis 2,3 m über diesen einen doppelten Mantel. Der ZWischenraum 
dient zur Vorwärmung des Gebläsewindes, dessen Spannung 300 mm 
W.-S. beträgt. Die Öfen sind mit Schamottesteinen ausgemauert. Zum 
Schutze gegen Beschädigungen bei Aufgabe der Gichten ist in den 
Oberteil eines jeden Ofens, dessen Oberkante mit der Gichtbühne ab- 
schneidet, ein gulseiserner, trichterförmiger, zweiteiliger Schutzring 
eingehängt, der 600 mm in den Ofen hinabreicht. Die Einführung 
des Gebläsewindes in den Ofen erfolgt durch eine Ringdüse aus drei 
Segmenten, deren Schlitzweite so gewählt wurde, dafs der Düsenquer- 
schnitt 28°, des Ofenquerschnittes beträgt. Der Abstand von Ofen- 
sohle bis Mitte Düse beträgt 800 mm. Die Öfen stehen auf einem 
Fundament aus Ziegelmauerwerk. Der Eisenabstich liegt 1 m über 
Hüttensohle und der Schlackenabstich 450 mm über Ofensohle. Das 
Ausziehen der Öfen nach dem Schmelzen erfolgt durch eine dem Eisen- 
abstich gegenüberliegende Öffnung von rechteokigem Querschnitt, 
durch welche auch die Öfen angeheizt werden. Diese Öffnung ist 
durch einen gufseisernen Rahmen begrenzt. Zum Anheizen werden 
300 kg Koks aufgegeben. Die stündliche Schmelzung des 700er Ofens 
beträgt etwa 2,5 t. An jedem zweiten Tag werden ungefähr 5 t Eisen 
vergossen. Der Satz besteht aus 250 kg Roheisen, 25 kg Koks und 
12 kg Kalkstein. Der Schmelzkoksverbrauch stellt sich demnach auf 
10%, des Roheisengewichtes, und der Kalksteinzuschlag auf 48°, des 
Koksgewichtes. Dieses letztere Verhältnis mufs ale ein sehr hohes be- 
zeichnet werden und ist nur da möglich, wo der Wind etwas vor- 
gewärmt wird, wodurch vor den Formen eine höhere Temperatur 
entsteht. Б 

Die Fortsetzung der Öfen oberhalb дег Gichtbühne bildet ein 
gemeinsamer Funkenfänger r aus Eisenfachwerk von 5,8X 1,6 m 
= 9,28 qm lichten Querschnitt und 5,5 m Höhe. Diese Höhe ist um 
mindestens ' m zu gering, und der Funkenfänger mufste daher mit 
gulseisernen Platten abgedeckt werden, da beim Niederblasen der 
letzten Gichten noch ein Teil der Funken über die Umfassungswände 
hinausflog. Auf den gufseisernen Platten in der Mitte zwischen den 
beiden Öfen ist ein Abzugrohr ven 550 mm lichtem Durchmesser an- 
gebracht, durch welches die Gichtgase ins Freie entweichen. Da durch 
diese Anordnung eine Drosselung der Gichtgase stattfindet, weil durch 
das enge Abzugrohr die Gase nicht in dem Malse entweichen können, 
wie sie der Ofen erzeugt, war man genötigt, die Abdeckplatten teil- 
weise zu heben und nur mit ihren Ecken zu lagern, um die Abzugs- 
öffnung zu vergrölsern. 

Die Gichtbihne q, deren Oberkante 5,5 m über Terrain liegt, 
wird duroh I-Eisen N. P. 26 gebildet und ist mit 10 mm starken 
Blechplatten abgedeckt. Der Abstand zwischen den einzelnen I-Eisen 
beträgt 665 bezw. 750 mm, und die Tragfähigkeit der Gichtbühne 
2t a.d. Quadratmeter. Die Bühne hat eine nutzbare Grundfläche von 
rund 20 qm. Auf ihr ist eine Dezimalwaage zum Abwiegen des 
Roheisens aufgestellt. Dieses wird mittels eines einfachwirkenden 
Aufzuges (vgl. Fig. 7-10, Tafel 1) von 1000 kg Tragkraft und 11m 
Geschwindigkeit in der Minute auf die Gichtbühne geschafft. 

Das Betriebsbureau В hat eine Grundfläche von 30 qm. Nach 
der Formerei zu besitzt es einen als Vorbau ausgebildeten Glasver- 
schlag, so dafs von diesem Raum aus die ganze Formerei ohne 
Schwierigkeit übersehen werden kann. 

Oberhalb des Betriebsbureaus befindet sich ein kleines Modell- 
lager B, von ebenfalls 30 qm Grundfläche für die am meisten ge- 
bräuchliohen kleineren Modelle, Zahnräderschablonen u. s. w. Der 
unter dem Betriebsbureau liegende kellerartige Raum B, von 25 qm 
Bodenfläche dient als Gebläsehaus. Seine Decke ist aus Stampf- 
beton hergestellt und bildet gleichzeitig den Fufsboden für das Be- 
triebsbureau. Zur Erzeugung des für die Kupolöfen benötigten 
Gebläsewindes ist hier ein von der Firma Paul Pollerich (jetzt 
J. A. Wiedemann) in Bösdorf-Leipzig gelieferter Hochdruckventi- 
lator в von 700 mm Flügeldurchmesser, 250 mm Ausströmung und 
2500 +- 2600 Umdrehungen іп der Minute aufgestellt. Der Kraftver- 
brauch stellt sich auf etwa 7 PS. Für gewöhnlich wird mit einer 
Windspannung von 300mm W.-S. geblasen; diese kann jedoch bis 
auf etwa 500 mm W.-S. gesteigert werden. Der Antrieb des Venti- 
lators erfolgt mittels eines 12 PS-Elektromotors в, von einer 
Transmission aus, welche auch den Gichtaufzug t, dessen Winde in 
Fig. 7 u. 8 auf Tafel 1 detailliert ist, sowie die bereits erwähnte 
Schmirgelschleifmaschine antreibt. Der Motor macht 1300 Um- 
drehungen in der Minute und arbeitet mit einer Stromspannung von 
110 Volt. 

Zur Aufbewahrung der Kleider und Werkzeuge der in der 
Giefserei beschäftigten Arbeiter sind Wandschränke u vorgesehen. 
Diese sind an den Seitenwänden innerhalb der Formerei zwischen 
den Pfeilern montiert und werden von Schmalspurschienen (Abfall- 
stücken) getragen. Der unter den Schränken befindliche Platz kann 
zu anderen Zwecken nutzbar gemacht werden. 

Die Beleuchtung der Giefserei sowie auch der übrigen Arbeits- 
räume erfolgt durch elektrische Bogen- und Glühlampen. In der 
Formerei sind drei Bogenlampen ven 10 Amp. und 110 Volt Spannung 
in der Mitte der beiden Kranbahnfelder vorgesehen. Es kommt also 
auf je 233 qm Bodenfläche eine Bogenlampe. 

Der Waschraum für die Arbeiter enthält vier Brausen und 
22 Waschbecken. à 

Die Bedürfnisanstalt liegt an der südöstlichen Kopfwand der 
Schreinerei aufserhalb der letzteren. 


= 


Einrichtung und Betrieb der Giefsereien 
nach dem heutigen Stande der Technik. 


Von F. Wilcke in Leipzig. 
[Fortsetzung.] 
h) Formkastenlager. 

Nur ganz wenige Giefsereien besitzen tatsächlich ein wirkliches 
Formkastenlager, d. h. einen Schuppen, in dem die Formkasten, äbn- 
lich wie dies mit den Modellen geschieht, nach einem gewissem Sy- 
stem aufgespeichert resp. abgelegt werden. Meist dient als Lagerplatz 
irgend ein Teil des Hofraumes, den man hier und da gegen die übrigen 
Partien des Hofes durch einen Zaun abgegrenzt hat. Die Formkästen 
sind auf dem Platze bunt durch einander aufgestaut, so dafs es einer 
grofsen Übersicht bedarf, um einen für einen bestimmten Zweck 
passenden Formkasten zu finden. 

Will man von der Anlage eines, und wenn auch nur offenen, 
Lagerschuppens wirklich absehen, so würde es mindestens nötig 
sein, den Lagerplatz іп Rechtecke einzuteilen, deren jedes eine 
bestimmte Nummer zu bekommen hätte und vom folgenden durch 
einen Gang, in den ein Gleis eingelagert sein könnte, getrennt 
sein sollte. In jedem Rechteck würden dann nur Formkästen einer 
bestimmten Art einzulagern sein. Jeder Kasten hätte seine Nummer, 
und in einem kleinen Buch wären alle Nummern aufzuzeichnen und 
hinter ihnen die entsprechenden Angaben zu machen, aus denen Kasten- 
tiefe, Breite und Höhe sowie die sonstigen charakteristischen Merk- 
male zu erkennen sein miifsten. Eine Eingangs- und Ausgangsrubrik 
würden Auskunft darüber geben, wo sich der betreffende Kasten augen- 
blicklich befindet. Eine andere Rubrik wird ausgefüllt mit An- 
merkungen, welche über die momentane Beschaffenheit des Kastens 
(ob neu, alt, repariert oder reparaturbediirftig u. s. w.) Auskunft 
geben. Das Buch würde vorteilhaft in einer kleinen Bude aufzube- 
wahren sein, die mitten im Lagerplatze stehend, gerade grofs genug 
sein mülste, um einem Mann das Stehendschreiben zu erlauben; der 
Schlüssel zur Bude wäre dem Platzmeister oder Lageraufseher anzu- 
vertrauen. 

Quer durch den Lagerplatz hätte man eine Art Strafse anzulegen, 
in der ein Hauptgleis sich befinden müfste, das in der Formerei enden 
könnte. er derjenigen Partie des Lagerplatzes, auf der die schweren 
Formkasten abgelagert würden, wäre ein Laufkran vorzuseben, der 
bis zum Hauptgleise zu fahren haben würde, damit man die Kästen 
mittels des Kranes auf die Hunde laden könnte. 

Ist die betr. Giefshalle sehr lang oder im Winkel angelegt, so 
würde man ev. mehrere Lagerplätze vorzusehen haben, wie das 
beider Gielserei auf Tafel 3 (Jahrg. 1905 mit Rücksicht auf die vorhandenen 

Platzverhältnisse geschah. Dort sind die Plätze I, II und IV zur Ab- 
lagerung der Formkästen bestimmt; I und II werden durch ein 
Gleis von einander geschieden. Der Platz IV ist nur provisorisch für 
die Ablagerung der Formkasten zu verwenden, da auf ihm später der 
Erweiterangsbau des Modelllagers K zu stehen kommen würde. Ähn- 
liches gilt vom Platze III, der eigentlich als Lagerplatz für Sand und 
gleichartige in der Aufbereitung erforderliche Stoffe gedacht ist. 

Was die räumlichen Dimensionen des Lagerplatzes anlangt, 
so dürften in den meisten Fällen 15 Proz. des freien Raumes der 
Giefshalle genügen. Man gibt jedoch, falls besondere Wege angelegt 
werden, noch 5 Proz. zu. 

Für die Beleuchtung des Platzes wäre in der Weise Sorge zu 
tragen, dafs man entweder Bogenlampen oder sog. Druckgaslampen 
(z. B. Kugellichtlampen, Welslampen u. s. w.) aufstellt. Wo das nicht 
angängig ist, wären Petroleumglühlampen oder Reflektor-Öllampen 
auf 3%, --5 m hohen Ständern vorzusehen. Die Helligkeit sollte so 
grofs sein, dafs die Leute ohne Gefahr für Leib und Leben auf dem 
Platze arbeiten und die Signaturen an den Kasten lesen können. 
Leider ist das meist nicht der Fall. Nur gröfsere Giefsereien be- 
sitzen zur Zeit gut beleuchtete Plätze; die meisten halten es überhaupt 
nicht für erforderlich, auf dem Formkastenlagerplatze Lampen auf- 
zustellen; sie glauben, es genügt der sogen. „Kreisel“. 

Ebenso nachlässig wie die Beleuchtung ist meist auch die Drai- 
nage des Lagerplatzes behandelt. Jede Regenrinne oder Gosse fehlt, 

ebenso Siele; das ist jedoch unrichtig und erschwert dem Personal 
die Arbeit. Es sollten die einzelnen Rechtecke immer mit Fall nach 
einer Gosse abgepflastert werden. Ebenso wären alle Gossen in be- 
kannter Weise an Siele anzuschliefsen; desgleichen hätte man auf 
grofsen Formkastenlagerplätzen einen regensicheren Unterkunfts- 
raum (Schuppen oder Laube) für die Leute aufzustellen, falls diesen 
ein schneller Rückzug in die Giefserei selbst oder irgend ein anderes 
Gebäude nicht möglich sein sollte. 


i) Geschäftshaus. 

_ So viel Sorgfalt bei den neueren Giefsereien auf die allgemeine 
Anordnung der Anlage verwandt erscheint, so stiefmütterlich sind 
meist die Geschäftsräume behandelt. Sie treten nur selten als in sich 
geschlossenes Ganze, d. h. als Gebäude, auf; im Gegenteil sind sie 
meist nur in irgend einer Ecke aus dem Vollen gewissermalsen her- 
ausgeschnitten. Die in ihnen arbeitenden Beamten mögen eben sehen, 
wie sie fertig werden. Das ist unrichtig, den Geschäftsräumen 
ist genau dieselbe Sorgfalt zu widmen wie allen übrigen 
Teilen der Anlage. Sie sind ebenso wichtig wie diese und — was 
nicht zu vergessen ist, — sie sind zumeist auch Repräsentations- 
räume, aus deren Einrichtung der Kunde auf die der Fabrik selbst 
schliefst. 


Nachdruck verboten. 


Als Beispiel, wie man vorteilhaft derartige Räume einzurichten 
hätte, kann die auf Tafel 3 (Jahrg. 1905) dargestellte Anlage dienen. 
Hier ist der ganze Bureaubetrieb in ein besonderes Gebäude verlegt, 
welches unmittelbar neben dem Haupteingange zur Fabrik situiert ist. 
Durch den Eingang A, betritt man nach Meldung beim Portier, der 
sich in der W: tube A aufhält, den Vorsaal K, im Erdgeschofs 
des Gebäudes. Eine Treppe führt von da zum Obergeschofs. 

Das Erdgeschofs enthält das kaufmännische Bureau R, das 
Zimmer des Chefs S und den Tresor T. Der Fremde betritt vom 
Komptoir aus den Vorraum R,, der von dem Komptoir durch eine 
Glaswand geschieden ist. Durch Schiebefenster erfolgt der Verkehr 
mit den Beamten; der Kassierer hat seinen Platz hinter dem ersten 
Schiebefenster, und neben dem Arbeitstische des ersteren stehen auch 
die Kassenschränke u. s. w. Ein besonderer Abteil des Komptoirs 
dient als Kalkulationsbureau. Es ist von dem allgemeinen Bureau R 
nur durch ein Gitter oder eine Glaswand geschieden und liegt neben 
dem Bureau des Chefs 8. Dieses enthält die allgemein übliche Ein- 
richtung, bemerkenswert ist aber die Tatsache, dafs hier niemand 
zum Chef gelangen kann, es sei denn, er passiert erst das Haupt- 
bureau R. Das ist für die Verkehrskontrolle wichtig. Ebenso wichtig 
ist aber auch der Umstand, dafs der Bureauchef jeden das Bureau 
Verlassenden an sich vorüber gehen sieht. Damit ist jeder Bummelei 
vorgebeugt. Die Tür, welche das Bureau R mit dem Treppenhause R, 
direkt verbindet, ist Nottür. 

Neben dem Bureau S liegt der Tresor T, welcher allseitig von 
feuer- und diebessicheren Wänden umschlossen und nur durch eine 
Panzertür zugänglich ist. Der Tresor ist nach dem sog. Kammertypus 
angelegt. 

Im Obergeschols, welches man von der Treppe R, aus be- 
tritt, ist nach vornhinaus das technische Bureau und nach hinten das 
Zimmer des technischen Betriebsleiters und das technische Archiv 
untergebracht. Das Archiv ist wiederum als feuer- und diebessichere 
Kammer ausgeführt und liegt unmittelbar über dem Tresor im Erd- 
geschofs; das Bureau des technischen Chefs kann ebenfalls nur vom 
Hauptzeichenbureau aus betreten werden. Wie im Bureau R bei R, 
ist auch vom Zeichenbureau ein Raum abgetrennt, in dem der Ver- 
kehr Fremder mit den Zeichnern erfolgt. 

ber die Einrichtung der Zeichentische u. s. w. zu sprechen ist 
hier nicht der Ort. Ebensowenig erscheint es angebracht, über die 
Einrichtung der im zweiten Obergeschofs des Geschäftshauses 
untergebrachten Wohnungen für Heizer und Werkführer zu be- 
richten, da dies ja auf den Betrieb der Anlage von keinem Einflufs ist. 

Dagegen sei hier angefügt, dafs an das Treppenhaus R, des Ge- 
schäftshauses ein Klosetturm P angebaut ist, der für jede Etage 
zwei Aborte und ein Pissoir enthält, welche ihre Abwässer in die 
Grube 7 entleeren. 

Die Heizung der Bureaux erfolgt durch Niederdruckdampf, und 
zwar kann dieser ganz nach Bedarf dem Hochdruckdampfkessel im 
Hause W oder dem Niederdruckheizungskessel 12 im Souterrain des 
Geschäftshauses entnommen werden. Es ist sogar Vorsorge ge- 
troffen, dafs man niedrig gespannten Dampf aus dem Hochdruckkessel 
mit solchem aus dem Niederdruckkessel 12 mischen kann, falls letzterer 
einmal nicht genug Dampf liefern sollte. 

Aus dem Kessel 12 tritt der Dampf in ein Hauptsteigrohr, das 
ihn bis zum Dachgeschofs des Gebäudes führt. Von da erfolgt durch 
besondere Rohre seine Verteilung auf die Heizkörper 11 in den ein- 
zelnen Räumen. Durch Fallrohre wird der ausgenutzte, also zu Wasser 

ewordene Dampf einigen Kondenstöpfen zugeführt, die ihn in ein 
'efäls ausblasen, aus dem ev. die Kesselspeisepumpe ihren Bedarf 
deckt; für gewöhnlich aber kehrt das Kondenswasser in den Nieder- 
druckheizkessel zurück. 

Damit man im Falle eines Leitungsbruches in den Bureaux nicht 
ganz ohne Wärme ist, wurden zwei Schornsteine aufgemauert und vor 

iesen in jedem der beiden Geschosse ein steinerner Ofen aufgestellt. 


k) Maschinen- und Kesselhaus. 

Es liegt in der Natur der Sache, dafs man eine selbständij 
Kraftstation, Maschinen- und Kesselhaus umfassend, nur bei в 
grofsen Fabrikgiefsereien und bei den Lohngiefsereien findet. Alle 
anderen entnehmen .die erforderliche Betriebskraft den vorhandenen 
Motoren des Hauptbetriebes. Um nun an Baukosten zu sparen, wird 
meist nur das Kesselhaus selbständig angelegt, der Maschinensaal 
aber in irgend eines der vorhandenen Gebäude eingebaut. Auch bei 
der Anlage auf Tafel 3 (Jahrg. 1905) ist in Anlehnung an diesen Ge- 
brauch verfahren, indem die Maschine in dem Raume M, einem Teil 
des Gebäudes LMN, untergebracht und nur für den Dampfkessel ein 
eigenes Haus W errichtet wurde. 

Über die zweckmafsige Einrichtung der Kessel- und Maschinen- 
häuser hat sich der Verfasser u. a. auch an dieser Stelle*) ausge- 
sprochen; er glaubt demnach sich heute ein spezialisiertes Ein- 
gehen darauf versagen zu können. Bemerkt sei nur, dafs man die 
Kesselhäuser der modernen Giefsereien mit Rücksicht auf die Kosten 
meist so ausführt wie das auf Tafel 3 skizzierte, d. h. von der An- 
lage einer besonderen Pumpenstube absieht, die Pumpen vielmebr un- 
mittelbar im Kesselhause unterbringt. Man sucht sich dazu eine Ecke, 
die möglichst staubfrei ist, aus und stellt dort auch den Vorwär- 
mer auf. 


*) Vgl. die betr. Abschnitte über Anlage des Kesselhauses und der 
Kessel in dem Aufsatz „Anlage und-Betrieb der Dampfkessel", 
Jahrg. 1898 u. 1899 d. Zeitachr. 


Die Kohle wird durch eine Öffnung in der Mauer des Kessel- 
hauses in dieses eingebracht und vom Heizer mit der Schippe auf- 
gegeben, falls nicht Treppenrostfeuerungen verwandt werden, die man 
vom Trichter aus versorgt. 

Ob Brunnen- (I. Fig. 2, Taf. 3, Jahrg. 1905) oder Speisung durch 
Leitungswasser anzuwenden ist, hängt von den örtlichen Verhältnissen 
ab. Es finden sich beide Speisungsarten. (Fortsetzung folgt.) 


Die Organisation von Maschinenfabriken. 
(Mit Abbildung, Fig. 2) Nachdruck verboten. 

Das Ziel einer jeden Fabrik sollte sein: stetige Vermin- 
derung der Fabrikationskosten und Hinauftreiben der Lei- 
stungsfähigkeit auf das Höchstmafs. 

Alle Mafsnahmen, die diese Zwecke verfolgen, gehören in. das 
Gebiet der Fabrik-Organisation. Allgemein giltige Vorschriften 
lassen sich diesbezgl. allerdings nicht geben, da die Lebensbedingungen 
und infolgedessen auch die Einrichtungen jedes Werkes zu verschieden 


sind. In den Hauptgebieten der Organisation, 
der Regelung des Fabrikationsganges, 
der Kontrolle und Löhnung der Arbeiter und 
der Berechnung der Selbstkosten 
lassen sich jedoch dieselben Grundbestandteile stets wieder er- 


kennen, und es wird daher ihre Besprechung mancher Fabrik will- 
kommen sein. 

Das erste Erfordernis einer Fabrik-Organisation ist es, den Verkehr 
in einer Fabrik so zu regeln, dafs er sich gleichsam mechanisch 
abwickelt. Die Abhängigkeit von den Erfahrungen und dem Gedächtnis 
irgend einer Person ist deshalb gänzlich zu beseitigen und für alle 
Anordnungen der schriftliche Weg zu wählen. Alle Vorgänge 
in der Werkstatt müssen so fixiert sein, dafs es dem Betriebsleiter 
za jeder Zeit möglich ist, sich ohne persönliche Nachforschung über 
den gegenwärtigen Stand der Dinge aus den Berichten zu orientieren. 
Stets mufs sich der Gang eines Auftrages bis zum Anfang wieder 
verfolgen lassen, um bei ungewöhnlichen Erscheinungen in der Zeit- 
dauer oder den Lohnkosten an der richtigen Stelle eingreifen zu können. 
Das schriftliche Verfahren macht zwar eine Anzahl von Formularen 
und Zetteln, manchmal auch eine Vermehrung des Bureaupersonals 
nötig; die dadurch erzielte Ordnung und Übersichtlichkeit machen 
die Ausgaben dafür jedoch wieder vollkommen wett. In grolsen 
Fabriken besteht schon sowieso die Notwendigkeit des schrift- 
lichen Verkehrs der verschiedenen Abteilungen untereinander, und 
dieser kommt dann auch -den Anforderungen der Organisation zu 
gut. Kleinere Fabriken halten jedoch noch sehr oft die Schreiberei 
für unnütz und entbehrlich, wiewohl auch ihnen eine entsprechende 
Regelung des Fabrikationsganges und ständige Kontrolle von grofsem 
Nutzen sein würde. Überflüssige Schreibarbeit ist allerdings 
zu vermeiden und wo angängig, irgend eine Kopiermethode, 
ein Stempel, Lochzange oder dergl. zu verwenden. 

Zu einer geregelten Fabrikation trägt nun bereits viel eine ent- 
sprechende Gliederung der Fabrik in eine Anzahl Abteilungen 
bei. Dem Vorsteher dieser, dem Direktor, unterstehen die kauf- 
männische und technische Abteilung mit ihren Chefs. Beide Ab- 
teilungen sind in grofsen Fabriken wieder bis ins kleinste gegliedert. 
So hat die kaufmännische Abteilung Unterabteilungen für 
allgemeine Verwaltung, Finanzwesen, Kasse, Buchhaltung, Verkaufs- 
organisation, Rechtssachen, Versicherungswesen, Statistik, Personal- 
und Wohlfahrtssachen, Materialverwaltung und Versand, während 
zur technischen Abteilung die verschiedenen Konstruktionsbureaux, 
die Betriebsabteilungen, das Magazin, das Lohn- und Kalkulations- 
bureau, das Baubureau etc. gehören. 

Im folgenden soll nun spez. die innere Organisation, d. h. die 
Organisation des technischen Betriebes behandelt werden, 
dem, wie angedeutet, die äu Їз еге, die rein kaufmännische Organisation 
gegeniibersteht, 

Wie bereits eingangs erwähnt, bilden die Hauptgebiete der inneren 
Organisation die Regelung des Fabrikationsganges, Über- 
wachung und Löhnung der Arbeiter, Berechnung der 
Selbstkosten; von geringerer Bedeutung sind ‚die Vorschriften zur 
Anfertigung der Zeichnungen, Aufstellung von Arbeiter- Führungs- 
listen, Wächterrapporten, Begleitzetteln u. s. w. 

An Hand der Behandlung eines Auftrages und seines Ganges durch 
die Werkstätten bis zum Versand und Abrechnung mögen Aufgabe 
und Nutzen einer geregelten Fabrikorganisation gezeigt werden. 

Auf eine Anfrage eines Bestellers geht die Offerte, welche 
vom Konstruktionsbureau auf Grund früherer Ausführungen 
aufgestellt wurde, ev. mit erläuternden Zeichnungen an das kauf- 
männische Bureau; dort wird sie geprüft und als Angebot 
mit entsprechendem Schreiben abgesandt. Der daraufhin eingehende 
Auftrag wird mit allen wesentlichen Daten in das Bestellbuch 
eingetragen und mit der laufenden Bestellnummer (Commissions- 
nummer) versehen, die bei allen den Auftrag angehenden Angelegen- 
heiten anzuführen ist. Für jedes Bureau ist ein besonderes Bestell- 
buch vorhanden. 

Die Bestellbücher gehen; nachdem der Auftrag in sie eingetragen 
ist, in die betreffenden Bureaux, die an der Ausführung interessiert sind. 

Von diesen tritt das Konstruktionsbureau zuerst in Tätigkeit, in- 
dem es die Ausführung der Zeichnungen und damit Hand in Hand 
gehend die Aufstellung der Stückliste in Angriff nimmt. Für die 
Zeichnungen sind meist gewisse Formate vorgeschrieben, weiter sind 


auf ihnen analog dem Zeichnungs-Verzeichnisse das für die Maschinen- 
gattung oder Detail gewählte Zeichen, die laufende Nr. und die Be- 
stellnummer einzutragen. In der Zeichnung sowohl els in der Stück- 
liste erhält jeder Maschinenenteil eine Positions-Nr., die auch in 
den Lohn- und Kalkulationszetteln anzuführen ist. 

Den Kopf einer solchen Stückliste zeigt folgendes Schema: 


Bestell-Nr. -| Besteler: Go: | 8ч 
Rohgewicht: . kg! Gegenstand: Бн 
Fertiggew.: Versand am: 
= | „ ` Gewicht || Fertig! Be- 
om: Gegenstand und Skizze | 3 ‚roh bearb.|bezogen mer- 
С] Н Н | von kung 


Wie zu ersehen, sind im Bureau einzutragen: Bestell-Nr, Besteller, 
Ort und Gegenstand, Nr. der Stiickliste, Datum ihrer Ausgabe und 
Liefertermin. Roh- und Fertiggewicht sowie Versandtermin werden 
erst nach Erledigung der Bestellung hinzugefügt. 

Zur Ausfüllung der einzelnen Rubriken bedarf es keiner weiteren 
Erklärung; nur bezüglich der beiden letzten Rubriken sei bemerkt, 
dafs in die vorletzte entsprechende Vermerke über auswärts bestellte 
oder vom Magazin entnommene Gegenstände zu machen sind, während 
unter Bemerkungen Eintragungen über Anlieferung der Stücke Aus- 
schuls, Rückgabe u. s. w. vorzunehmen sind. 

Das Magazin darf nur gegen Bestellschein abliefern und 
hat über alle Zu- und Abgänge genau Buch zu führen unter An- 
führung zugehöriger Bestellnummern. Bestellschein und Buch gehen 
wöchentlich zur Kontrolle an das Kalkulationsbureau, welches die 
Scheine behält und dasBuch mit einem Revisionsvermerk 
versehen wieder zurückgibt. Der Magazinverwalter hat für 
die Vollständigkeit seines Lagers zu sorgen und rechtzeitig der 
Abteilung für Materialbestellung Anzeige zu dessen Ergänzung zu 
machen. Die Einteilung des Magazinbuches richtet sich nach den 
Erzeugnissen und dem Bedarf der verschiedenen Fabriken. 

Die mit Vermerken versehene Stückliste gelangt in die Werk- 
statt, wobei sie zwei Wege gehen kann. Bei dem einen wandert 


sie in zwei Kopien, die eine von der Modellschreinerei durch die 


Giefserei zur Maschinenwerkstatt, die andere von der Schmiede, Kessel- 
schmiede zur Maschinenwerkstatt und schliefslich beide in das Betriebs- 
bureau. Jeder Meister der betreffenden Werkstatt zeichnet sich die 
von ihm auszuführenden Gegenstände an und gibt diese dann mit 
der Stückliste, unter Eintragung der Gewichte, weiter, bis sich alle 
Teile schliefslich in der Hauptwerkstatt, der Montage, treffen. Nach- 
dem die Stiicklisten dann noch dem Versand gedient haben, werden 
sie im Betriebsbureau nochmals auf Vollständigkeit geprüft und ge- 
langen dann in das Kalkulationsbureau. 

Bei dem zweiten Weg geht die Stückliste nur ins Betriebsbureau, 
und dieses gibt für die einzelnen Stücke oder Werkstätten Bestell- 
zettel, also gew. Teilaufträge, heraus. Je nach der Werk- 
statt oder dem Material sind diese Zettel oft von verschiedener Farbe; 
auch gibt man wohl die Reihenfolge der Bearbeitung an, um den Gang 
des Stückes in der Werkstatt genau zu regeln. Mit Fertigstellung 


‚ des Stückes geht der Zettel zur Eintragung in die Stückliste an das 


Betriebsbureau wieder zurück. 


far 
Liefertermin: 


Bei eiligen Aufträgen, bei denen nicht bis zur Fertigstellung 
aller Zeichnungen und der Stückliste gewartet werden kann, werden 
Laufzettel, die dem vorstehenden Muster ähnlich sehen und ent- 
sprechend gekennzeichnet sind, in die Werkstatt gegeben und nachher in 
die Stückliste übertragen. Die ausgefüllte Stückliste gelangt dann, wie 
vorher, nach Erledigung des Auftrages ebenfalls in das Kalkulationsbureau. 

Bei Ausschufsarbeiten, das sind Arbeiten, bei denen es sich 
um den Ersatz eines verdorbenen Stückes handelt, ist für jedes neue 
Stück ein neuer Bestellzettel auszugeben. 

Nachdem so dem Auftrage sein Gang durch die Fabrik im all- 
meinen vorgeschrieben ist, handelt es sich weiter darum, ihn in 
en einzelnen Stadien der Bearbeitung zu überwachen. 

Die Bearbeitung liegt in den Händen der Arbeiter, und man kommt 
somit ganz von selbst auf eine Kontrolle ihrer Tätigkeit, die 
im übrigen bereits im Interesse der Feststellung des zu zahlenden 
Lohnes und der Selbstkostenberechnung geboten ist. Bevor jedoch 
die Tätigkeit des Arbeiters in der Fabrik kontrolliert werden kann, 


ist zunächst seine Anwesenheit zuverlässig festzustellen. Die 
Arten deren Bestimmung, der Lohn- und Selbtkostenberechnung soll im 
nachstehenden in getrennten Kapiteln ausführlicher behandelt werden. 


1) Kontrolle und Löhnung der Arbeiter. 

Die Anwesenheit der Arbeiter, die Zeit des Kommens und Gehens, 
wird entweder vom Portier oder in neuerer Zeit vielfach von einer 
mechanischen Vorrichtung kontrolliert. Der Arbeiter nimmt 
beim Eintritt in die Fabrik von einer Markentafel die ihm zugewiesene 
nummerierte Blechmarke und hängt diese in der Werkstatt in 
einem verschliefsbaren Kasten an den betreffenden Haken. Beim Hin- 
ausgehen hat er umgekehrt seine Marke in der Werkstatt abzunehmen 
und beim Portier wieder anzuhängen. 

Bei Beginn der Arbeitszeit wird der Werkstattkasten geschlossen 
und die eingehängteun Nummern notiert. Wer zu spät kommt, hat 
seine Nummer beim Portier zu fordern und in der Werkstatt im 
Bureau abzugeben, so dafs seine Zeit nachgetragen werden kann. Kurz 
vor Schlufs бег Arbeitszeit werden die Markenkasten wieder geöffnet, 
damit die Arbeiter ihre Nummern wieder abnehmen können. Uber- 
stunden werden vom Betriebsleiter resp. Meister angeordnet, die betr. 
Arbeiter geben ihre Marken beim Portier ab, wenn sie die Werkstatt 
verlassen. Die Führung des Kontrollbuches liegt dem Portier oder 
einem Schreiber ob. 

Als mechanische Kontrollvorrichtung dienen vielfach Kontroll- 
uhren. Durch Druck auf einen Hebel, der nach einer Nummer- 
scheibe einzustellen ist oder durch Drehung besonders geformter 
Nummerschlüssel werden Nummer des Arbeiters und Zeit auf einen 
Papierstreifen, bei einem anderen System auf eine Kontrollkarte ge- 
druckt. Das Kontrollbuch des Portiers, die Papierstreifen oder Kon- 
trollkarten sind bei der wöchentlichen Abrechnung dem Lobnbureau 
zuzustellen, welches diese mit den Eintragungen in die Arbeitszettel 
vergleicht. 

Sowohl beim Marken- als auch beim Uhrensystem sind Betrüge- 
reien seitens der Arbeiter möglich und auch öfters versucht wor- 
den; zu ihrer Verhinderung wird meist die sofortige Entlassung 
des betreffenden Arbeiters angedroht. 

Die Kontrolle der Arbeiter während der Beschäftigung geschieht 
durch Lohnzettel und Lohnkarten. Da diese später die Grund- 
lage für die Aufstellung der Lohnlisten und Kalkulationen bilden, so 
ist von seiten des überwachenden Meisters auf ihre genaueste, Aus- 
füllung zu achten. Bevor jedoch darauf näher eingegangen wird, mögen 
einige Bemerkungen über die verschiedenen Lohnsysteme Platz finden. 

Als gebräuchlichste Systeme kommen in Betracht: Die Zeit- 
löhnung, die Stücklöhnung und die Prämienlöbnung. 

Der Zeitlohn: Bei diesem erhält der Arbeiter für jede 
Stunde stets denselben Betrag. Mag er nun viel oder wenig geleistet 
haben, immer hat er seinen gleichen Verdienst, und darin liegt der 
Hauptnachteil dieses Systems. Strenge Aufsicht, Pflichtgefühl 
des Arbeiters und die Aussicht auf Lohnerhöhung können hier 
wohl zur Erhöhung der Leistung der Werkstatt beitragen, im allge- 
meinen wird jedoch bei der Zeitlöhnung die Arbeit zu hoch be- 
zahlt. Trotzdem ist diese bei verschiedenen Tätigkeiten in der 
Werkstatt z. B. beim Zusammenpassen von Maschinenteilen, beim 
Montieren und Prüfen von Maschinen u. s. w. nicht zu entbehren, da 
sich die Zeitdauer oft nicht bestimmen lafst. 

Der Stück-oder Akkordlohn: Hiernach erhält der Arbeiter 
seinen Lohn für ein bestimmtes Stück, mag er nun wenig oder 
viel Zeit zur Herstellung gebrauchen. Dies gibt dem Arbeiter einen 
gewaltigen Ansporn, in kürzester Zeit möglichst viel zu verdienen. 
Abgesehen davon, dafs hierunter vielfach die Güte der Arbeit 
leidet, kann unter Umständen der Verdienst des Arbeiters eine 
solche Höhe erreichen, die dem Arbeitgeber als unzulässig 
erscheint. Weiter kann noch die Konkurrenz anderer Fabriken oder 
sonstige Umstände hinzutreten, die den Arbeitgeber zur Herabsetzung 
der Akkordlöhne veranlassen. Die Folge davon ist eine Unzufrieden- 
heit der Arbeiter und Verminderung des Eifer. Kommt dann noch 
die Festsetzung einer oberen Verdienstgrenze hinzu, so wird der Ar- 
beiter seine Arbeit so einrichten, dafs er wohl mehr leistet und ver- 
dient, als im Stundenlohn, die Vorteile dieses Systems aber, die 
sonst bei flottem Geschäftsgange sehr zu schätzen sind, werden da- 
durch zum grofsen Teile wieder aufgehoben. (Fortsetzung folgt.) 


Über Gesundheitsgefahren bei der Eisenver- 
arbeitung und ihre Verhütung. 


Von Dr. Georg Adam in Düsseldorf. 
Nachdruck verboten. 


Die Gesundheitsgefahren, denen das Personal in den Betrieben zur 
Verarbeitung der Metalle ausgesetzt ist, entstehen durch die Schwere 
der Arbeit, die eine übermälsige Anstrengung des Körpers herbei- 
führen kann, durch die Einwirkung häufigen und grofsen Temperatur- 
weohsels, durch Veranreinigang ег Luft durch Gase, Dämpfe oder 
Staub sowie durch Unfälle; auf letztere soll hier jedoch nicht ein- 
gegangen werden. ч 

Der Gefahr einer Gesundheitsschädigung durch übermälsige 
körperliche Anstrengung kann am besten entgegengetreten 
werden durch Ersatz der Handarbeit durch Maschinenarbeit. Da der- 
artige Schädigungen besonders nachteilig für den jugendlichen, in der 
Entwiokelung begriffenen Körper sind, во hat man auf gesetzlichem 


Wege die Beschäftigung jugendlicher Arbeiter durch besondere Vor- 
schriften geregelt. 

Eine aufserordentlich schwierige Aufgabe der gewerblichen Hygiene 
ist die Verhütung der Schädigungen, die durch schroffen Tempe- 
raturwecohsel herbeigeführt werden können. Allerdings wird es 
kaum gelingen, die Gefahren vollständig zu beseitigen, denen schon 
im gewöhnlichen Leben und unter normalen Verhältnissen der mensch- 
liche Organismus ausgesetzt ist. Immerhin aber sind in den gewerb- 
lichen Betriebsstätten, insbesondere bei Neuanlagen, mannigfache Mafs- 
nahmen möglich, um. Gesundheitsschädigungen vorzubeugen. So kann 
bei direkt ins Freie führenden Türen durch Windfänge das Ein- 
dringen kalter Windstöfse in die Arbeitsräume verhindert werden; 
weiter wird man bei der Anordnung und Verteilung der Räume 
darauf zu achten haben, dafs Räume, zwischen denen ein starker Ver- 
kehr stattfindet, die aber nicht innerhalb desselben Gebäudes liegen, 
durch gedeckte Übergänge verbunden sind. Dadurch wird einer- 
seits erreicht, dafs die Arbeiter bei dem durch den Betrieb geforderten 
Verkehr den Einflüssen der Witterung entzogen sind, andererseits wird 
in den Betriebsraumen Zugloft vermieden, da die Temperaturunter- 
schiede zwischen Arbeitsraum und gedecktem Vorraum und dergl. nie 
erheblich sein werden. Endlich dürfen Bedirfnisanstalten, Wasch- 
und Ankleideräume nicht zu entfernt von den Betriebsräumen ange- 
legt werden. 

Bei den Feuerarbeitern und allen denen, welche der Ein- 
wirkung der strahlenden Hitze ausgesetzt sind, ist die Gefahr von 
Erkaltungskrankbeiten besonders ausgeprägt. Sie kann aber 
bereits bei Neuanlage eines Betriebes dadurch vermindert werden, dafs 
zwischen den Feuerangen und den sie umschliefsenden Gebäudewänden 
ein genügend breiter Zwischenraum vorgeseben wird. Die Ar- 
beiter können sich dann durch Zurücktreten dem heifsesten Bereich 
vor dem Ofen leicht und häufiger entziehen, als wenn sie nur auf einen 
engen Raum angewiesen sind. 

Gegen die unmittelbare Einwirkung der strahlenden Hitze während 
der Arbeit sind Schutzschirme aus unverbrennlichem Material 
das einfachste Mittel. Da Asbest nicht blofs unverbrennlich, sondern 
auch ein schlechter Wärmeleiter ist, so sind Asbestplatten dem Eisen- 
blech vorzuziehen. Soweit möglich, müssen die Schirme verschiebbar 
angeordnet sein, damit sie, wenn die Arbeit in verschiedener Höhe 
verrichtet werden mufs, eingestellt werden können. Am zweck- 
mälsigsten wird es sein, die Schirme an Ketten, Drahtseilen oder 
Drähten zu befestigen, welche, über eine Rolle geführt, am anderen 
Ende ein Gegengewicht tragen. Indessen sind derartige Schirme immer 
nur ein unvollkommenes Hilfsmittel, weil das Gesichtefeld frei bleiben 
mufs; infolgedessen wird der gröfste Teil des Körpers des vor der 
Feuerungsöffnungen befindlichen Arbeiters ungeschützt sein. Man hat 
deswegen Versuche gemacht, die Schirme zu ersetzen. So wurde 
im Puddelwerk der Bismarcokhütte in Oberschlesien eine 
Rohrleitung vor den Öfen über den Köpfen der Arbeiter verlegt, mittels 
deren reine Aufsenluft nach unten in der Richtung des Stand- 
ortes der Öfen geblasen wird. 

In einem anderen Falle hat man versucht, eine Herabminderung der 
Temperatur vor den Arbeitsöffnungen durch sogen. Luftschleier 
herbeizuführen. Man liefs geprefste frische Luft aus Rohrleitungen 
vor den Öffnungen ausströmen. 

Weiter hat man versucht, durch Wasserschleier, d. h. durch 
Wasser, welches aus mit Schlitzen oder Lochreihen versehenen Röhren 
vor den Arbeitsöffnungen ausströmt, die strahlende Hitze vom Arbeiter ab- 
zuhalten. Das erscheint namentlich bei offen liegenden Ascheräumen 
unterhalb der Roste angebracht; dann nämlich werden die Arbeiter nicht 
nur beim Schlacken von der Hitze weniger belästigt, sondern es haben 
derartige Einrichtungen auch direkte wirtschaftliche Vorteile: 
Beim Ablöschen der Schlacke und der Asche entwickelt sich Wasser- 
dampf, welcher auf die Roststäbe kühlend einwirkt, so dafs sie weniger 
schnell verbrennen, d. h. die Stäbe werden in ihrer Haltbarkeit erhöht. 
Weiter wirkt der Wasserdampf auch auf die Verbrennung mancher 
Kohlensorten günstig ein; es bildet sich eine poröse Schlackenschicht, 
welche leicht entfernt werden kann und deren Loslösung die Ofen- 
wandungen beim Arbeiten mit dem Gezähe wenig in Mitleidenschaft 
zieht. Sebliefelich wird die durch die Spalten des Rostes hindurch- 
fallende unverbrannte Kohle abgelöscht, und durch Aussortieren kann 
die noch brennbare zurückgewonnen werden. 

Die Einrichtung einer solchen Ablöschvorrichtung für die 
unter dem Rost sich sammelnde Schlacke und Asche, die zugleich die 
mit ihrer Entfernung beschäftigten Arbeiter vor der Belästigung durch 
Hitze und Staub schützt, ist naturgemäfs gänzlich von den örtlichen 
Verhältnissen abhängig. 

In einer Schraubenfabrik sind zum Schutz der Leute gegen die 
strahlende Hitze an Glühöfen Schutzbleche angebracht, an denen 
Wasser herabrieselt, das unten abgefangen, abgekühlt und so- 
dann wieder benutzt wird. Damit die Arbeiter an den drehbaren 
Bolzenöfen nicht durch die seitlich herausgeprefsten Verbrennungs- 
gase belästigt werden, ist unten am Ofen eine Windleitung an- 
gebracht, die den Wind so austreten lafst, dafs er die Gase unter 
einen oben angebrachten Schirm treibt, von dem sie ins Freie ahge- 
führt werden; so ist die Einrichtung in den Berichten der Gewerbe- 
aufsichtsbeamten beschrieben, denen auch zum Teil die folgenden An- 
gaben entnommen sind: 

Bei Generatorfeuerungen treten beim Schüren leicht giftige, 
koblenoxydreiche Gase aus. Man kann dies vermeiden, wenn man um 
die Schüröffnungen ringförmige Dampfleitungen legt, die feine, schräg 
nach unten gerichtete Öffnungen haben. Nach Öffnen des Dampfhahnes 


bildet der ausströmende Dampf einen mit der Spitze nach unten 
gerichteten Kegel, der das Austreten der Gase verhindert. Bei den 
Generatoren der Siemens-Martinöfen in Königshütte ist eine ähn- 
liche Vorrichtung vorhanden. Wenn die zum Verschlusse der Schür- 
löcher dienende Platte, die um einen als Hahn ausgebildeten vertikalen 
Bolzen drehbar ist, zur Seite geschoben wird, öffnet sich zugleich der 
Hahn, durch welchen der Dampf an drei Stellen über das Schürloch ge- 
leitet wird, so dafs die Gase nicht austreten können. 

Bei den Morgan-Gasgeneratoren werden die Kohlen in den oberen 
Trichter aufgegeben, nach dem exzentrischen, durch einen Zahnrad- 
kranz sich ständig drehenden Streutrichter abgelassen und von diesem 

leichmälsig über die ganze Fläche des Generators verteilt. Der 
enerator hat keinen Rost und steht mit dem unteren Teil in einem 
Wasserbad, in welches die ausgenutzten Kohlen allmählich als feine 
Asche oder kleine Schlacke herabsinken. Neben den wirtschaftlichen 
Vorteilen hat dieser Generator für die Arbeiter die Vorteile, dafs Gase 
beim Aufgeben der Kohlen nicht entweichen können, und dafs beim 
Abrchlaoken weder strahlende Hitze noch Gase oder Staub belästigen 
onnen. 

Dafs übrigens auch bei offenen Feuern für genügenden 
Rauchabzug Sorge zu tragen ist, lehrt ein Fall, bei welchem ein 
am offenen Sohmiedefeuer beschäftigter Arbeiter an Rauchgasvergiftuug 
erkrankte; ebenso mehrere Arbeiter, die sich in der Nähe der Trocken- 
kammer einer Giefserei aufgehalten hatten, deren Rauchschieber zu weit 
gesohlossen war. 

Die Luftverhältnisse in Giefsereien erfordern besondere Auf- 
merksamkeit, da verschiedene Umstände sie ungünstig beeinflussen. 
Zu der von den gefüllten Formen ausstrémenden Hitze gesellen sich 
der Staub und die beim Abgiefsen der Formen sich entwickelnden Gase. 

Das Übermafs von Wärme, welche sich während des Giefsens ent- 
wickelt, steht im Gegensatz zu der Temperatur wāhrend der Zeit, wo 
die Formen zugerichtet werden, die zur Winterszeit bis oder sogar 
unter den Gefrierpunkt herabsinken kann. (Schlufs folgt.) 


Schmiedemaschine 
der Firma William Ryder, Ltd. in Bolton. 
(Mit Abbildung, Fig. 2) Nachdruck verboten. 

Eine Schmiedemaschine amerikanischer Bauart, die man ohne 
weiteres wohl- auch als Schmiedepresse ansprechen kann, gibt 
Fig. 3 nach einer Abbildung im „American Machinist“ wieder. Die 
Maschine, ein Fabrikat der Firma William Ryder, Ltd. in Bolton, 
soll es ermöglichen, beispielsweise 1°,” Kupferstangen in zwei Arbeits- 

angen auf t” 
urchmesser zu 
strecken. 

Die Maschine 
enthält Gesenke, 
welche so neben- 
einander angeord- 
net sind, dafs der 
Kupferstab die ein- 
zelnen Höhlungen 
der Patrizen und 
Matrizen nachein- 
ander passiert und 
dabei die obenge- 
nannte Reduktion 
des Durchmessers 
erfährt. Mit Rück- 
sicht auf bequemen 
Antrieb läfst man 
beide Gesenke mit 

derselben Ge- 
schwindigkeit ar- 
beiten. 

Das Gestell der 
Maschine erscheint 
als Gufsblock mit 
arm- und beinarti- 
gen Fortsätzen. In 
den Armen ruht die 
Kurbelwelle, wäh- 
rend die Beine dazu 
bestimmt sind, die 


Maschine zu tragen. 

m 4 Я б a Von Oberkante, 
Fig. 3. 2. А.: Schmiedenaschine der Firma William Ryder, rkanie, 
S Ltd. in Bolton. 7 Fufsboden bis Mitte 


Antriebswelle hat 
die Maschine eine Höhe von 5’ 10” und bis zur Mitte der beiden Ge- 
senke (Arbeitshöhe), eine solche von 3’ 10”. Diese Höhe ist aus dem 
Grunde gewählt worden, weil sie sich für das Arbeiten an der Ma- 
schine als die geeignetste erwiefs. An Bodenfläche bedeckt die Maschine 
97 1175 3' 9", wovon auf den einzelnen Fuls eine Tiefe von 3’ 9" und 
eine Breite von 10” entfällt. 

Die Stempel sind aus Siemens-Martinstahl ausgeführt und haben 
einen hexagonalen Querschnitt. Die beiden Oberstempel sind 11” lang, 
die Unterstempel 16 °/,”. Des weiteren sind die Oberstempel in ihre 
Führungen genau eingepafst und empfangen ihre Bewegung durch Ex- 
zenter auf der im Kopf des Ständers gelagerten Antriebswelle. Die 


Unterstempel dagegen lassen sich von Hand, und zwar entweder mit 
Hilfe von Keilstelleinrichtungen oder von Hebeln hoch oder tief stellen. 
Im vorliegenden Falle ist die Keilnachstellung gewählt worden. Zwei 
Schraubenspindeln, welche durch Kurbel gedreht werden können, be- 
wegen zwei Gleitstücke auf entsprechend ausgebildeten Gleitbahnen 
hin- und her, und die Gleitstücke besitzen auf ihrer Oberseite keil- 
förmige Gestalt. Ihnen entsprechen Anläufe an den Bodenpartien der 
Unterstempel. 

Die Antriebswelle wurde aus Spezialstahl 4” dick ausgeführt und 
läuft in drei mit Hartmetall gefütterten Lagern; sie trägt zwei 
Schwungräder von 28” Durchmesser und 3!/,'' Kranzbreite. Aufser- 
dem sitzen auf ihr eine Fest- und Losscheibe von 14” Durchmesser 
und 4/,” Breite, deren Ausrücker von Hand betätigt wird. 

Die Exzenter beeinflussen die beiden Oberstempel durch Zwischen- 
hebel; ihre Exzentrizität stellt sich auf 4," e. Die Gelenkhebel sind 
mit den Oberstempeln derart verbunden, dafs sie diese nur senken, 
beim Aufgang aber kommen Spiralfedern zur Wirkung; diese suchen 
Gelenkhebel, Oberstempel und Welle gewissermafsen dauernd im an- 
gehobenen Zustande zu erhalten. 

Als Unterlage für das Blockstück dienen zwei Auflagen, deren 
jede aus einer Tr-förmigen Platte und einem Winkel besteht. Erstere 
ist an letzterem und letzterer an einer Konsole am Gestell der Ma- 
schine innerhalb gegebener Grenzen zu verstellen. 


Kleineisen-, Draht- und Blechindastrie. 
Kupfer- und Metallwarenfabrikation. 


Über die elektrische Schweifsung von Ketten. 
(Mit Abbildungen, Fig. 1 u. 3--5.) 


Nachdruck verboten. 

Die elektrische Schweifsung wird noch nicht lange 
zur Fabrikation von Ketten verwendet. Es waren Techniker 
europäischer Industriestaaten (Deutsche, Franzosen, Schweden und 
Belgier), welche zuerst auf die Möglichkeit der Benutzung des elek- 
trischen Stromes zu diesem Zwecke hinwiesen, während den Ameri- 
kanern die technische Ausgestaltung des Prozesses selbst gelungen ist. 
Es handelt sich hierbei speziell um das von Eugen Francois Gi- 
raud in Doulaincourt in Frankreich angegebene Verfahren, das 
unstreitig wohl hinsichtlich der Schnelligkeit der Arbeit, Ökonomie 
und Qualität des Fabrikates noch von keinem anderen Verfahren er- 
reicht wird. 

Um die Überlegenheit des Giraudschen Verfahrens gegenüber den 
derzeit üblichen Kettenschweilsverfahren besser zu zeigen, möge zu- 
nächst eines von diesen kurz beschrieben sein. 

DerzurVerarbei- 
tung zu einer Kette 
bestimmte Draht 
wird, in Rollen auf- 
gewickelt, in die 
Fabrik angeliefert ; 
dort spult man ihn 
zu Spiralen auf einen 
Haspel ab, be- 
stehend aus einer 
etwa 4' langen Achse, 
die durch Riemen 
von dem einen Ende 
aus in Drehung ver- 
setzt wird. Am ande- 
ren Ende trägt die 
Achse einen Dorn, 
dargestellt durch ab- 
hebbare Stahlblöcke 
von einer derartigen 
Form, dafs der über 
sie gebaspelte Draht 
in die Form des ge- 
wünschten Ketten- 
gliedes gebogen wird. 
Zum Aufspulen wird das Ende des Drahtes um den Dorn herum gelegt 
und dann der Haspel angelassen. Nachdem dieses geschehen ist, spult 
sich der Draht so auf den Dorn, dafs eine Spirale mit dicht anein- 
ander liegenden Windungen entsteht. Die Spirale wird vom Dorne 
abgezogen und auf der Abschneid- oder Abstechmaschine in 
Glieder von Steigungslänge zerlegt. 

Die Abstechmaschine hat Kraftbetrieb und besitzt zwei Messer, 
von denen das untere fest und das obere zwischen Führungen vertikal 
verschiebbar ist. Die Drahtspirale wird so in die Maschine einge- 
führt, dafs der Schnitt ungefähr im Winkel von 60°, also schräg zur 
Längsachse der Drahtspirale erfolgt. 

Die abgeschnittenen Glieder gehen dann in die Wärmfeuer, 
deren jedes durch einen Kasten von ca. 31” Länge und 26” Breite, 
sowie 12” Höhe dargestellt wird. Der Kasten ist aus Gufsplatten 
zusammengesetzt und mit Schamotteplatten derart gefüttert, dals nur 
eine Stelle frei bleibt. Hier mischen sich das als Brennstoff ver- 
wandte Gas und die Verbrennungsluft. In der ebenfalls gefütterten 
Decke дев Kastens befinden sich 14 Löcher, durch deren jedes ein 


Fig. 3. 2. A.: Uber die elektrische Schweifsung von, Ketten. 


| 


Glied einer Kette eingebracht werden kann. Je zwei Arbeiter benutzen 
einen Ofen. ` 

Jedem dieser Arbeiter ist ein Ambofs zugewiesen, von denen der 
eine rechts, der andere links der Feuerung aufgestellt ist. Der Ambofs 
ist genutet und enthält das sog. Untergesenk, auf dem das Kettenglied 
ruht, während es geschweifst wird. Die Schweifsung selbst 
erfolgt mit Hilfe eines über dem Ambofs befindlichen Hammerbärs, 
welcher durch den Fufs des Arbeiters ausgelöst werden kann. Dieser 
Hammerbär hat in seiner Bahn eine dem Untergesenk entsprechende 
Nutung, so dafs eine Schweilsung des Gliedes durch Fallenlassen des 
Bärs ohne Deformation des Gliedes möglich ist. 

Zum Anwärmen des Gliedes bedient man sich eines Prefsgases 
von 8 oder 6 Zoll Druck, welches im Zentrum des Wärmofens in 
diesen eingeführt wird. 

Ist das Kettenglied in Schweilshitze geraten, so wird es mit der 
Zeuge dem Ofen entnommen und in das zuletzt fertiggestellte, also 
frisch geschweifste Glied eingehakt; dann bringt man es unter den 
Schweifshammer und schweilst die Enden des Gliedes zusammen. 

Aus vorstehendem geht ohne weiteres hervor, dafs man einen 
grolsen Verlust an Wärme mit in Kauf zu nehmen hat. Ebenso fol- 
gert sich, dafs hier leicht eine technisch minderwertige Schweifsung 
eintritt. Praktische Versuche in dieser Hinsicht haben, so behauptet 
„Iron Аре“, den Beweis erbracht, dafs nahezu 50%, der auf diese 
Weise geschweilsten Glieder unvollkommen geschweilst waren. Dies 
soll seine Ursache in der ungleichmälsigen Erwärmung der Schweils- 
stellen haben. Bruchversuche mit derartigen Ketten haben weiter ge- 
zeigt, dafs nahezu 75%, aller Glieder direkt an der Schweilsstelle 


brechen. Andererseits aber haben tadellos geschweilste Glieder eine 

Festigkeit von 80°, des vollen Stabes gegen Beanspruchung auf Zug 
besessen. 

Um nach dem Girau- 


schen Schweifsver- 
fahren arbeiten zu kön- 
nen, bedarf man nur 
zweier Maschinen. 

Von diesen bereitet 
die eine das Glied soweit 
vor, dafs auf der zweiten 
die Schweifsung vorge- 
nommen werden kann. 

Die Maschine Fig. 1 
arbeitet selbsttätig und 
wird als Kettenma- 
schine bezeichnet. Ihr 

wird der Draht, aus dem die Glieder gebogen werden sollen, in Form 
einer losen Rolle zugeführt. Die Rolle (a, Fig. 1) wird auf einem 
Dorn am Ständer b aufgesteckt und dann von Hand in den Richt- 
apparat е eingeführt. Diesem fällt die Aufgabe zu, den Stab ge- 
rade zu richten; aus ihm tritt der Draht in die Einziehvorrich- 
tung, welche ihn dem Abstechapparat zuführt. An letzteren 
reiht sich der Biegapparat. 

Die Abschneidvorrichtung „längt“ den Draht ab, während der 
Biegapparat e ihm die Form des fertigen Kettengliedes gibt, der- 
art, dals die beiden Enden des Drahtstückes sich berühren. 

Ist das Kettenglied soweit fertig gestellt, so schiebt sich das 
währenddessen abgeschnittene zweite Drahtstück so tief in die Öffnung 
des Gliedes hinein, dafs nach Biegen auch dieses zweiten Stückes zwei 
Glieder aneinanderhängen u. s. f. Die so entstehende Kette tritt bei f 
unten aus der Maschine heraus und läuft in einen dort aufgestellten 
Korb. Man hat es ganz in der Hand, lange oder kurze Ketten zu fabri- 
zieren, da die Maschine erst mit dem Fabrizieren aufhört, wenn ihr 
kein Draht mehr zugeführt wird. 

Sämtliche Glieder der auf der Maschine hergestellten Kette sind 
in der Mitte des einen Längssteges (vgl. Skz. 8 u. 9, Fig. 5) noch 
offen. Das war allerdings auch bei den älteren Ketten schon der 
Fall, aber dort lief die Sprengstelle im Winkel von 60° schräg zur 
Normale, während sie bei den Giraudketten senkrecht zur Normale 
steht. Das ist wichtig für den Verlauf des Schweilsprozesses. Es 
schweifst sich ein Stück, dessen Schweifskanten man in Richtung der 
Längsachse des Stückes gegeneinander pressen kann, ohne befürchten 
zu müssen, dafs die Schweifskanten dabei aneinander vorbeigleiten, 
wie es bei schräg laufenden Schweifskanten stets eintritt, allemal 
besser als ein Stück, bei dem letzteres der Fall ist. 

Über die Leistung der neuen Kettenmaschine enthält die oben- 
genannte Zeitschrift eine Tabelle, der wir die Angabe entnehmen, 

afs man per Minute 33 Stück '1/,." breite Kettenglieder aus Draht 
von Bal Dicke biegen kann. Weiter soll man imstande sein, aus 
3%," Rundeisen in der Minute vier Kettenglieder zu biegen. Der Kraft- 
bedarf soll sich im ersteren Falle auf 5 PS pro Glied, im letzteren auf 
36 Watt pro qmm geschweifsten Materials stellen. 

Das Schweilsen der Ketten erfolgt auf der zweiten, der sogen. 
Kettenschweilsmaschine, welche Fig. 3 wiedergibt. Diese 
arbeitet in der Weise, dafs die Kette nur ein einziges Mal gewendet 
wird. Das ist nur möglich in der Art, dafs man zunächst alle hori- 
zontalen Glieder schweilst, dann die Kette um 90° umlegt und nun 
die vorher vertikalen jetzt horizontal liegenden Glieder schweilst. 
Dementsprechend mufs die Kette zweimal durch die Maschine gehen. 

Das zu schweifsende Glied wird mit zwei Elektroden in Berührung 

bracht, von denen sich je eine auf jede Schweifsstelle legt. Man 
ez den Strom so lange durch die beiden Berührungsstellen, bis von 
innen heraus Schweifshitze erreicht ist. Verschiebbare Gesenke pressen 


Fig.4. 2. A.: Über die elektrische Schweifsung 
von Ketten. 


währenddessen . die beiden Schweifsflächen in Richtung der Längen- 
achse des Gliedes aneinander. Ist Schweifshitze eingetreten, so treibt 
ein Federhammer das Glied in eine entsprechende Aushöhlung in einer 
Ambofsbahn und bewirkt so die Formung der Schweilsstelle. Er be- 
seitigt zu diesem Zwecke den durch die Schweifspressung an der 
Schweifsstelle entstandenen Wulst und bringt die Schweifsstelle auf 
den Durchmesser des Drahtes; 

Nicht unerwähnt soll hier bleiben, dafs beide Maschinen auch als 
Halbautomaten gebaut werden, und dafs die Praxis gezeigt hat, dafs 
letztere im Verhältnis Besseres leisten als die Automaten. 

Der Vorteil der elektrischen Schweilsung vor der Gas- 
schweifsung basiert in der Hauptsache darauf, dafs der elektrische 
Strom die Schweifsstelle in allen ihren Partikelchen absolut gleich- 
mälsig, von innen beginnend, erwärmt, was beim Erhitzen von Draht- 
stäben im offenen Feuer nicht der Fall ist, weil dort die Hitze von 
aufsen nach innen vordringt, der Umfang also schon lange schweils- 
warm sein kann, während der Kern noch verhältnismälsig kalt ist. 
Weiter ist man beim elektrischen Schweifsen in der Lage, mit der 
Zufuhr von Wärme genau in dem Augenblicke aufzuhören, wo die 
Schweifshitze erreicht ist. Bei im offenen Feuer zu erwärmenden 
Teilen geht das nicht, da man die Schweilsstelle nicht vor sich hat, 
sondern erst aus der Kohle herausbeben mufs, um sie zu untersuchen. 

Man verfährt beim elektrischen Schweifsen weiter auch so, dafs 
man in die einander zu- 
nächst nicht berührenden 
Schmelzflächen Strom lei- 
tet. Dann wartet man, bis 
nahezu Schweifshitze ein- 
getreten ist, und prefst 
hierauf die Flächen ener- 
gisch aneinander. Dabei 
steigert sich die Intensität 
des Stromes, und der 
Widerstand des Metalls 
an der Kontaktstelle 
bringt das Stück auf volle 
Schweifshitze. Ein Über- 
schufs oder Verlust an 
Warme ist demnach nicht 
vorhanden, da die eigent- 
liche Erhitzung ja erst 
mit dem Beginn der 
Schweifsung selbst eintritt 
und nach vollzogener 
Schweifsung der Strom und damit die Wärmezufuhr sofort unter- 
brochen wird. 

Ferner ist daran zu denken, dafs die elektrische Schweifsung 
bis auf das Wegschaffen des Wulstes geräuschlos vor sich geht, 
während die Hammerschweifsung stets mit betäubendem Lärm ver- 
bunden ist. Endlich wird beim elektrischen Schweifsen die Struktur 
des Drahtes nicht zerstört, wie beim Hammerschweifsen, sondern es 
behalten die Fasern ihre Lage bei. 

Die Qualität der Schweifsung ist demnach als 
zeichnen. Dies geht u. a. auch aus Gen Skizzen der 


Fig.5. 2. A.: Über die elektrische Schweifsung 
von Ketten, 


te zu be- 
ig. 5 her- 


-vor, in denen die Resultate von Bruchversuchen mit Ketten bildlich 


wiedergegeben sind. Um festzustellen, wie hoch sich die gangbaren 
Kettentypen tatsächlich belasten lassen, wurden von verschiedenen 
Ketten mit Gliedern von %,,” Drahtstärke Abschnitte entnommen und 
bis zum Bruch belastet. 

Die zuerst untersuchte Kette ist eine hammergeschweilste Kette 
Fig. 5, mit schräg zur Längenachse abgeschnitterem Draht. Die 
Kette rifs schon bei Belastung mit 2200 Pfd. und zeigte dabei eine 
Dehnung von nur ca. 8%,. Der Bruch erfolgte direkt an der Schweils- 
stelle, (vgl. Fig. 5, Skz. 2), die Bruchkanten geben den Schrägeschnitt 
selbst genen wieder, d. h. es hatte im Kern fast gar keine Schweilsung 
stattgefunden, sondern nur die Ränder waren ineinander übergegangen. 

ie Skz. 3 u. 4, Fig. 5 veranschaulichen ein Stück einer 
Kette, wie sie zum Loten auf See gebraucht wird. Diese Ketten 
müssen bei dünnster Drahtstärke sehr fest sein und werden infolge- 
dessen mit gröfster Sorgfalt geschweilst. Ihre Glieder sind verhältnis- 
mäfsig kurz, woraus sich die hohen Kosten per lauf. m erklären. Die 
untersuchte Kette rifs bei einer Beanspruchung mit 5000 Pfd. e, wo- 
bei eine Dehnung von 25%, konstatiert werden konnte. 

Die Skz. 5 u. 6, Fig. 5 geben Abbildungen von Giraudketten. 
Die Kette Skz. 6 rifs bei einer Belastung mit 7000 Pfd.c und hatte 
sich dabei um 40%, gedehnt. Merkwürdigerweise erfolgte der Bruch 
nicht an der Schweilsstelle, sondern im vollen Fleisch. Dies be- 
weist, dafs die Schweifsstelle dem letzteren an Festigkeit in keiner 
Weise nachsteht. Da aber bei den im Halbkreis gebogenen Partien 
des Gliedes der molekulare Zusammenhalt der Fasern gelockert er- 
scheint, so mnfste hier der Bruch erfolgen. 

Skz. 7, Fig. 5 gibt die Form wieder, welche die Glieder alten 
Stils vor dem Schweilsen hatten, während in den Skz. 8 u. 9 der 
Figur solche Giraudschen Types gegeben sind. Gerade diese Skizzen 
lassen deutlich erkennen, dafs bei den Giraud’schen Ketten die Wahr- 
acheinlichkeit gröfser ist, dafs man Kettenglieder von genau gleicher 
Länge erzeugt, wie bei den Ketten alten Stils. 

Dafs men die Giraudschen Kettenbieg- und Schweifsmaschinen 
nicht blofs zur Herstellung von Ketten mit ovalen Gliedern benutzen 
kann, beweisen die Skizzen der Fig,4, zu denen eine Erklärung sich 
erübrigt. 


Was schliefslich die Kostenfrage anbelangt, so ist diese in 
dem angezogenen Artikel nicht erschöpfend behandelt. Da die An- 
gaben auf amerikanischen Preisen fulsen, so besitzen sie für uns auch 
an sich schon keinen Wert. Das eine aber geht doch daraus hervor, 
dafs die Giraudkette sich um ein weniges billiger stellt als die älteren 
Hammerketten u. s. w. 


Eigenartige Ziehpresse. 


(Mit Abbildung, Fig. 6) Nachdruck verboten. 

Im „American Machinist“ finden sich die in Fig. 6° wiederge- 
gebenen Skizzen einer Ziehpresse, die insofern etwas eigenartiges 
bietet, als bei ihr die Matrize das Festhalten der Werkstücke bewirkt 
und zu diesem Zwecke von der Kurbelwelle des Prefsstempels aus 
eine Bewegung in vertikaler Richtung erhält. Der sonst in Verbin- 
dung mit dem Prefsstempel übliche Niederhalter kommt also hierbei 
in Wegfall. 

Von der im Maschinenständer oben gelagerten Kurbelwelle, die 
mittels der Stange n den durch das Gleitstück q gerade geführten 
Prefsstempel p betätigt, wird durch Vermittlung der Stange с und 
des Zahnsegmentes e ein auf der Spindel g sitzender Trieb f bewegt. 
An dem diesem Trieb entgegengesetzten Ende trägt die Welle g eine 
Kurbel a, um dessen Zapfen h das Gelenkstück i reisohwingt. 

Der das Gelenk i und den Kniehebel 1 verbindende Zapfen k 


tritt über ersteres heraus und greift in den Ausschnitt m der Kurbel 


von Erz wird dieser Apparat in mehreren Gröfsen von 450—900 mm 
Trommeldurchmesser, für Verarbeitung von täglich 50 bis 500 t gebaut. 

Fig. 7 zeigt nach „Iron Age“ eine Modifikation des für die Erz- 
scheidung bestimmten Apparates, und zwar für die Scheidung von 
Eisendrehspinen aus Messingabfällen oder Eisenstücken aus Feil- 
spänen etc., d. h. allgemein für die Trennung von Eisenstücken aus 
gemischten Abfällen. 

a ist die auf der feststehenden Welle b sich drehende Trommel, 
die durch die Riemenscheibe c angetrieben wird. Das Festhalten der 
Welle b geschieht in den Drucklagern d. Aus dem Fülltrichter e 
tritt das Material auf die Rinne f über, die mit hartem Messingblech 
ausgeschlagen ist und mittels der durch eine Kette angetriebene 
Daumenscheibe g eine hin- und hergehende Bewegung erhält. Um die 
Menge des der Trommel a zugeführten Materials verändern zu können, 
kann der Hub der Schüttelrinne f reguliert werden, deren Abwärts- 
bewegung durch die Federn h beschleunigt wird. Soll der Zutritt 
von Sichtgut zu der Trommel a aufgehoben werden, so wird die in 
einem Scharnier gelagerte Rinne f ein wenig nach oben bewegt und 
durch den Haken 1 befestigt. Ein einstellbarer Messingschild i ver- 
hütet, dafs das auf die Trommel a übertretende Material durch die 
Zentrifugalkraft nach aufsen geschleudert werden kann, indem ег da- 
für sorgt, dafs das Sichtgut in einer gleichmäflsig starken Schicht die 
Trommel passiert, was speziell für die Ausscheidung wenig. magne- 
tischer Stücke sehr wesentlich ist. Die gleichfalls einstellbare schwin- 
gende Wand k dient zur Trennung der magnetischen und nicht magne- 
tischen Materialien. 


Fig. 6. Z.A.: Eigenartige Ziehpresse. 


a, wodurch die auf der Platte d sitzende Matrize b während des Ar- 
beitshubes des Prefsstempels festgehalten wird. 

Die Anordnung ist so getroffen, dafs während der Bewegung der 
den Prefsstempel p betätigenden Kurbel aus der o Stellung in die 
Position 2 die Matrize d nach oben geführt wird und das Werkstück 
gegen den Ständer prefst. Auf dem Wege 2-6 wird die Matrize und 
damit auch das Werkstück durch Eingreifen des Zapfens k in den 
Ausschnitt m der Kurbel a festgehalten, während der Prefsstempel p 
den Arbeitshub vollführt. Die Bewegung 6--9 der oberen Kurbel be- 
wirkt die Aufwärtsbewegung des Stempels sowie den Niedergang der 
Matrize, die alsdann auf dem Wege 9--0 wieder nach oben in die 
Aufnahmestellung gelangt. Der Weg der Matrize d kann durch Winkel- 
verstellung der Kurbel a auf der Welle g den Werkstücken entsprechend 
geregelt werden. 


Buchanans magnetischer Separator, 

ausgeführt von der George V. Cresson Company in Philadelphia. 
(Mit Abbildung, Fig. 7.) Nachdruck verboten. 

Für die magnetische Aufbereitung hat der Ingenieur C. C. Bu- 
chanan der George V. Cresson Company in Philadelphia 
einen neuen Separator konstruiert, der hinsichtlich der Anordnun, 
und Ausführung der Magnete verschiedene interessante Merkmale auf- 
weist. Bei den gewöhnlichen Separatoren mit kleinen, in gewissen 
Abständen angeordneten Magneten ist das erzeugte magnetische Feld 
in seiner Stärke Schwankungen unterworfen, so dafs seine Zugkraft 
nicht genügend konstant ist. Bei dem neuen Separator von Buchanan 
sind de ete derart angeordnet, dafs sie ein auf den halben 
Umfang der Trommel ausgedehntes, stets gleichmälsiges Magnetfeld 
bilden, und zwar sind hierbei die Erregerdrähte nicht auf die Magnet- 
kerne selbst, sondern auf Spulen gewickelt. Die Magnete sind aus 
Spezialstahl gefertigt und allseitig bearbeitet. Die Endstücke der 
Trommel sind aus Messing, letztere selbst besteht aus bronziertem 
Kupfer oder Messing. Der die Magnetisierung bewirkende Strom bezw. 
die Zugstärke der Magnete wird durch einen speziell für diese Zwecke 
ebauten Widerstand geregelt, so dafs Änderungen den verschieden zu 
ehandelnden Materialien entsprechend möglich sind. Für die Scheidung 


- Hauptzylinders h. Dabei kom- 


. Z. A.: Buchanans magnetischer Separator, ausgeführt von der George V. Gresson Company 


in Philadelphia. 


Der in Fig. 7 veranschaulichte Typ des Buchananschen Separa- 
tors wird in zwei Gröfsen mit Trommeln von 355 bezw. 450 mm Durch- 
messer und 150 bis 450 mm bezw. 200 bis 600 mm Länge gebaut. 
Mit diesen Apparaten wird, eine kleine Dynamo normaler Konstruktion 
sowie ein Amperemeter für die Messung der Stromstärke und ein Regulier- 
widerstand geliefert. Aufserdem gehören zu der elektrischen Ausrüstung 
dieser magnetischen Separatoren ein doppeltpoliger Schalter mit Siche- 
rung. Die Drähte für die Stromführung führen direkt durch die fest- 
stehende Welle in das Innere der Trommel zu den Erregerspulen. Bürsten 
und Schleifringe für die Stromzuführung sind hierbei nicht notwendig. 


Neuerungen und Patente. 
(Mit Abbildung, Fig. 8.) 
Hydraulische Schmiede- und Kümpelpresse von Richard 
König in Bielefeld. em 
D. R.-P. 150860. (Fig. 8.) 
Das Werkstück r und der 
Hauptprefskolben b werden 
in die Arbeitsstellung durch 
die zu Beginn jedes Prefsvor- 
ganges unter die Einwirkung 
des Druckwassers gelangen- 
den Kolben e mehrerer in 
gleicher Verteilung den Prefs- 
zylinder h umgebenden Hilfs- 
zylinder i gebracht. Die Pres- 
sung selbst erfolgt durch 
einen Kolben b eines mittleren 


men gleichzeitig die Kolben e 
der Hilfszylinder i durch das 
in einen Ringraum a des 
Hauptkolbens b vorher ein- 
geführte Wasser bei dessen 
Aufwärtsbewegung unter er- 
höhten Druck. 


Fig. 8. Hydraulische Schmiede- und Kümpelpresse 
von Richard König in Bielefeld. 
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Bohrmaschine 
System J. A. Jost in Paris. 
(Mit Abbildungen, Fig. 9 u. 10.) 
Nachdruck verboten. 

Auf dem letzten Pariser Salon waren verschiedene, nach den Kon- 
struktionen von J. A. Jost ausgeführte Bohrmaschinen ausgestellt, 
die auf den ersten Anblick besondere Eigentümlichkeiten nicht auf- 
zuweisen schienen, bei näherer Betrachtung der damit in kurzen 
Arbeitszeiten erzielten präzisen 
Arbeiten aber die Aufmerksam- 
keit aller Interessenten auf sich 
lenkten. 

Fig. 9 zeigt nach „Revue In- 
dustrielle“ die für Löcher von 4 bis 
32 mm konstruierte Bohrmaschine, 
die eine Gesamthöhe von 2,1 m 
und eine Ausladung (freier Raum 
zwischen dem Bohrer und dem 
Maschinenständer) von 350 mm 
aufweist. 

Eine für die Genauigkeit der 
Arbeitsweise sehr günstige Anord- 
nung ist in der für den Handvor- 
schub vorgesehenen Anwendung 
einer doppelten Kurbel zu er- 
blicken, die gegenüber den sonst 
für diesen Zweck meist benutzten 
einfachen Hebeln den Vorzug hat, 
dafs die Vorschubbewegungen viel 
gleichmäfsiger ausgeführt werden 
können. Aufserdem ist diese Ma- 
schine mit einem Geschwindigkeits- 
wechselgetriebe versehen, das aus 
zwei übereinander stufenförmig an- 
geordneten Rädersätzen besteht 

. und zwölf verschiedene Geschwin- 
digkeiten der Bohrspindel zwischen 
40 und 1200 Touren pro Minute 
ermöglicht. 

Besonders interessant ist die 
für den automatischen Vorschub 
getroffene Anordnung, die in 
Fig. 10 dargestellt und für Vor- 
sohubänderungen von ?/,,-—-*,, mm 
pro Bohreramdrehung konstruiert 
ist. Ihr Antrieb erfolgt, wie aus 
Fig. 10 ersichtlich, von der auf 
der Rückseite des Maschinenstän- 
ders gelagerten Vertikalwelle aus 
durch Vermittelung von Friktions- 
scheiben, deren eine in vertikaler 
Richtung verstellt werden kann 
und во entsprechend ihrem Abstand 
vom Mittelpunkt der horizontal 
gelagerten grölseren Scheibe diese 
mit grofserer oder geringerer Ge- 
schwindigkeit bewegt. Durch 
Zahnräder wird dann die Bewegung auf die in Fig. 10 mit a bezeich- 
nete horizontale Cardanwelle übertragen, die aufsen die Schnecke a, 
trä Letztere greift in ein auf der Spindel der erwähnten Doppel- 
kurbel sitzendes Schneckenrad und bewirkt somit den Antrieb des in 
die Verzahnung der Bohrspindelhülse b eingreifenden Triebes. 

Die Übertragung des Antriebs für den automatischen Bohrspindel- 
vorschub durch die Cardanwelle a gestaltet dessen Ein- und Aus- 
schalten sehr einfach, indem dies lediglich durch Heben bezw. Senken 
der Schnecke a, mit Hilfe des Hebels o erfolgt, der, wie aus Fig. 10 
erächtlich, unter der Einwirkung einer kräftigen Feder steht. Das 
Ausrücken am Ende des Arbeitshubes bewirkt die Stange d, die beim 
Zusammentreffen eines auf ihr einstellbaren Anschlages mit dem an 
der gezahnten Muffe b sitzenden Führungsring den Hebel с nieder- 
drückt und damit den Eingriff der Schnecke a, aufhebt. 

Eine selbsttätige Rückbewegung des Bohrers ist bei dieser Ma- 
schine nicht vorgesehen, indem der Konstrukteur von der Erwägung 
ausging, dafs das für diesen Zweck notwendige Gegengewicht den 


Fig. 9. 
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Bohrmaschine System J. A. Jost in Paris. 


Handvorschub wesentlich erschweren würde, d. h. niemals die für ganz 
genaue Arbeiten benötigte Gleichmäfsigkeit des Vorschubs erzielt wer- 
den könnte. 


Die neue Maschinenwerkstatt 
der New Orleans Naval Station in New Orleans. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 2.) 
Nachdruck verboten. 

Die neue Maschinenwerkstatt der New Orleans Naval 
Station zu New Orleans, nebenbei bemerkt, eine der gröfsten 
Reparaturwerkstätten der Erde, ist auf Tafel 2 nach leider sehr un- 
vollständigen Skizzen im „Engineering Record“ wieder geben und 
bedeckt eine äche von 
67 >< 277'. Sie Gë: in unmittel- 
barer Nähe der mit ihr zugleich 
erbauten Zentralkraftanlage für 
das Werk und war nach drei- 
jähriger Bauzeit im Jahre 1903 
soweit vollendet, dafs mit dem 
Einbauen der Maschinen u. в. w. be- 
gonnen werden konnte. - 

Das Gebäude der Werkstatt, 
welches Fig. 1 in der Vorderansicht 
wiedergibt, enthält die Bureaus und 
die Werkstatt. Ursprünglich sollte 
an seiner Stelle ein Eisenbau .von - 
224 >< 60’ Grundfläche für die 
Giefserei und Maschinenwerkstatt 
errichtet werden und daneben ein 
zweistöckiges Gebäude in Ziegeln 
von 60% 40’ Grundfläche für die 
Bureaus. 

Die Fundierung ‘des Gebäudes 
erfolgte auf Piloten, welche mittels 
eines Fallhammers von 2000 Pfd. 
Bärgewicht und 20’ Fallhöhe so 
tief in den gewachsenen Boden ge- 
trieben wurden, bis der Fortschritt 
des Pfahles pro ) Schlag nicht mehr 
wie 2” betrug. Im Innern der so 

ebildeten Umrahmung trieb man 

nn 35/-Piloten in Abständen von 
A ein, um sich die Möglichkeit zu 
schaffen, Arbeitsmaschinen an jeder 
Stelle montieren zu können. Auf 
die Piloten wurde ein Betonsockel 
aufgebracht, bestehend aus einer 
Betonmischung im Verhältnis 
1:3:6, deren Sand ungefähr 5%, 
Triebsand resp. Schlamm enthielt. 

Den Fufsboden der Werk- 
stätte stellte man in der Weise 
her, dafs man den Erdboden bis 
auf etwa 10” aushob und nun zu- 
nächst eine 9” dicke Schicht Beton 
aufstampfte; darüber brachte man 
dann eine etwa 1” hohe Deckschicht 
granolithischen Charakters, die 
man abglättete. 

Oberhalb des Giefsereiflurs 
ist an den Gitterträgern eine 
Wellblechdecke angehängt, welche verhindern soll, dafs sich Staub an 
den Bindern festsetzt. 

Soweit die Mitteilungen im „Engg. Recd.“. Aus den Skizzen geht 
nun hervor, dafs das Gebäude durch eine Mauer in zwei Teile zerlegt 
ist, von denen der Teil B C zweistöckig ausgebaut wurde, während 
der A sich als dreischossige Halle mit Seitengallerien darstellt. 

Im Erdgeschofs des Gebäudes befindet sich im Abteile B bei B, 
das Bureau, dessen Fufsboden. durch Holzdielen gebildet wird. Der 
Raum B, dieht als Werkzeuglager und der B, als Waschraum sowie 
Abort. Ein Schiebetor scheidet die Halle A vom Raume B, ein zweites 
Schiebetor vermittelt den Zugang vom Hofe aus. Bei a steht ein 
Kupolofen, bei a, das diesem zugehörige Gebläse und bei a, der an- 
treibende 12 PS Motor. Die Ecke a, des Anbaues nimmt der Kupol- 
ofenaufzug a, ein, welcher durch einen 5 PS-Motor betrieben wird. 
Bei b befindet sich ein transportabler Kerntrockenofen und bei o ein 
ölbefeuerter Messingschmelzofen, dem der Drehkran d vorgelagert ist. 

Das Schaltbrett ist bei е und eine-10 PS-Nietmaschine bei f anf- 
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gestellt, während der dieser zugehörige Nietenwärmofen bei f, und 
ein Ambos bei f, steht. Eine Zweischeiben-Trockenschleifmaschine 
von 12 PS steht bei g. Im Obergeschols C, Fig. 6, des Abteils BC 
sind die Tischlerei und Kupolofengicht untergebracht. Der Raum C 
dient als Lager für Holzbearbeitungswerkzeuge, der C, enthält die 
Wasch- und Abortanlage. 

An Maschinen stehen hier bei a ein Schleifstein und bei b dessen 
11, PS Motor, bei c steht ein Exhaustor direkt gekoppelt mit einem 
25 PS-Motor, bei d ist eine 11, PS-Holzvorschneidmaschine und bei e 
eine doppelte Kreissäge mit ihrem 5 PS-Motor aufgestellt. Eine Hobel- 
und Kehlmaschine mit 12 PS-Motor ist bei f, eine Zapfenschneid- 
maschine von 5 PS bei g und eine Hobelmaschine bei h installiert. 

Bei i befindet sich eine einspindlige Horizontal-Stofsmaschine mit 
3 PS-Motor und bei k eine Universal-Holzbearbeitungsmaschine mit 
З PS-Motor. Mit n ist eine Bandsäge von 3 PS, mit 1 eine vertikale 
Bohr- und Stemmaschine von 10 PS, und mit m sind zwei Holzdreh- 
bänke von 24” und 18” bezeichnet, deren antreibender Motor von 
3,5 PS bei o steht. Das Schaltbrett für die elektrischen Maschinen 
befindet sich bei p. 

Die Halle A ist durch sieben grofse Torwege in den Längswänden 
und ein kleineres Tor in der Giebelwand zu betreten. Die konstruktive 
Durchbildung des tragenden Säulengerippes о Ъ 4 о, geht aus dem 
‘Detail Fig. 9 hervor. Im Detail ist links ein Schnitt mitten durch 
die Gallerie, rechts ein solcher durch den Endständer gegeben, während 
bei h und q je ein Hänger für das obere und untere Trolleygeleise 
angedeutet sind. Die Gesamtanordnung des unteren Trolleygeleises ist 
aus der Skizze 8 zu erkennen, wo das Geleise mit r und die tragen- 
den Hänger mit r, bezeichnet sind. Wie man sieht, läuft das Geleise 
unter der ganzen Gallerie herum. 

In der Mittelhalle dagegen bewegt sich auf dem Geleise a, Fig. 9, 
ein 5t Laufkran z, unterhalb dessen sich im Mittelschiff die grofse 
Horizontal-Blechbiegmaschinen p mit ihren 75 und 40 PS-Motoren, 
ferner die Horizontal Punz- und Bieg- 
maschine q mit ihrem 10 PS-Motor, 
die doppelte Schere und Lochmaschine 
qı von 10 PS und die 66” horizontale 
Bohrmaschine s, von 6 PS befinden. 
Weiter stehen im Mittelschiff die 10” 
Nutmaschine t, die 37” Bohrmaschine s 
von 6 PS, die 30” Drehbank k, von 
2 PS, die Universal- Radialbohrmaschine 
h, mit 3 PS-Motor, die 32” Hobel- 
maschine r, mit 10 PS-Motor, eine 
36” Blechkantenhobelmaschine r und 
eine 39” Loch- und Schermaschine q. 

Im linken Seitenschiffe stehen nahezu 
in einer Reihe angeordnet und von ein 
und derselben Transmission betrieben 
die 36” Bohrpresse i, die 12” Handdreh- 
bank k, die 16” Maschinendrehbank k,, 
die 20” Drehbank k,, die 4” Bolzen- 
schneidmaschine 1, 1,, die Drehbank k, und die beiden 2” Rohr-Ab- 
schneidmaschinen n n,. Bei m m, befinden sich 15 PS-Elektro- 
motoren, von denen der eine die Transmissionswelle und der zweite 
die 36” Hobelmaschine r antreibt. Weiter stehen in diesem Schiff 
noch eine doppelte rechts und links schneidende Winkelschere o 
mit 15 PS-Motor, eine 8” Rohrabstechmaschine n,, die Schaltbretter 
с,, die Feilbänke g und die Drillbohrmaschine h, sowie eine kleine 
Zentriermaschine. 

Das rechte Seitenschiff der Halle A enthält die Transmissions- 
betriebene Universalfräsmaschine h,, rechts davon eine Schleifmaschine 
mit 1’, PS-Motor und links davon die Schleifmaschine w,, die 16 
und 24” Shapingmaschine w, und w,, den Schleifstein w und die 
Fräsmaschine x,, sowie die Säge y. Alle diese Maschinen sind an eine 
Transmission angeschlossen, deren Antriebsmotor bei m, aufgestellt 
ist und 15 PS leistet. Eigene Motoren haben aufser der Blechhobel- 
maschine r, die Radial-Hinterbohrmaschine u und der Elevator v, 
sowie zwei kleine Drillbohrmaschinen k,. Die betreffenden Motoren 
leisten 15, 2,10 und 11), resp. t, PS. Beil, befindet sich das Schalt- 
brett und bei g die Feilbänke. 

Was die Ausführung der Binder über der Halle anlangt, so sind 
diese in der Hauptsache nach dem Doppelpolonceautypus ganz in Eisen 
hergestellt. Ihre Obergurtungen о tragen die Pfetten o, und die 
Rahmenbalken о,, welche letzteren die Oberlichter umschliefsen. Die 
besonders starken Pfetten o durchqueren die Oberlichter in der Mitte 
und übertragen die aufgenommene Last direkt auf die Steifen11,, die 
selbst wieder auf die Untergurtung g und die Streben k k, einwirken, 

Das Perrondach ist ebenfalls ganz in Eisen mit Obergurten p und 
Untergurten p, sowie Steifen p, aus Winkeleisen ausgeführt. Bie in 
Ziegeln aufgemauerten Bogen г zwischen den Fundamenten der Pfeiler 
haben us Starke und stiitzen den Fufsboden gegen den Schwimm- 
sand ab. 

Die Ausbildung der Fassaden geht aus den Zeichnungen Fig. 1 
u. 2 der Tafel 2 genügend deutlich hervor. Man hat es auch hier 
wieder mit durch Pfeiler in Felder geteilten langen Wandflächen zu 
tun, denen durch Zahngehäuse, Füllungen und in ihrer Umrahmung 
stark betonte Fenster eine gewisse Lebhaftigkeit erteilt ist. Dies 
gilt besonders von der Giebelfassade Fig. 2, während in der Längs- 
assade Fig. 1 die grofsen Torwege nicht gerade schön wirken. 


Fig. 10. Z. A.: Bohrmaschine 
System J. A. Jost in Paris, 


Einrichtung und Betrieb der Giefsereien 
nach dem heutigen Stande der Technik. 


Von F. Wilcke in Leipzig. 
[Fortsetzung.] Nachdruck verboten. 
(Mit Abbildungen, Fig. 11 ~ 14.) 
1) Messinggiefserei und Temperanlage. 

Messinggiefsereien, auch Gelbgiefsereien genannt, sind mit den 
meisten der modernen Graugiefsereien verbunden. Allerdings sind sie 
vielfach primitivster Einrichtung, was seine naturgemafse Erklärung 
in dem Umstande findet, dafs in den Werkstätten meist nur wenig 
Messing- oder Gelbgufs hergestellt wird und sich neuerdings Giefsereien 
in grölserer Anzahl aufgeten haben, welche die Erzeugung von Gelb- 
guls (Messing-, Rotguls, Phosphorbronze, Gunmetall etc.) als Spezialität 
betreiben. Mit Rücksicht auf diese Tatsache behält sich der Verfasser 
vor, später in einer besonderen Abhandlung auf die zweckmalsige 
Einrichtung der Messing-Grofsgiefserei zurückzukommen. - 

Hier sei nur erwähnt, dafs die Messing-Kleingiefsereien, 
wie sie in Verbindung mit Graugielsereien bestehen, meist in der 
Giefshalle mit untergebracht sind. Man trennt gewöhnlich nur den 
Ofen- oder Schmelzraum von der Halle ab, um den Dämpfen das Ein- 
dringen in die Halle zu wehren. Auf das Dach des abgegrenzten 
Schmelzraumes wird eine Laterne oder, was, nebenbei bemerkt, noch 
günstiger ist, ein Dunstkaffer mit mechanisch betriebenem Exhaustor 
aufgesetzt. 

Die maschinelle Ausstatt der Messing-Kleingiefserei ist in der 
Regel genau so primitiv, wie die bauliche Anlage derselben. Gewöhnlich 
finden sich lediglich ein oder mehrere Tiegel-Sohmelzöfen, welche 
nur selten zu einer Batterie zusammengestellt sind. Hier und da hat 
man allerdings auch sogen. Piat-Baumannsche kippbare Tiegel- 
öfen, oder die Reform-Tiegelöfen*) von Hammelrath & Co., 
selten jedoch findet man Ofenanlagen, die unter Berücksichtigung aller 
Nebenumstände, also mit vollem Sachverständnis, angelegt sind. Man 
erkennt nahezu überall deutlich, dafs die Öfen einer nach dem andern, 
dem Wachsen der Anlage folgend, aufgestellt wurden. 

Mit Rücksicht nun darauf, dafs sich die Beschreibung der ein- 
fachen Tiegelöfen einfacher Bauart in jedem technischen Kalender 
findet und der daneben benutzte Piat-Baumannofen an dieser Stelle 
in allen seinen Varianten**) schon beschrieben wurde, sei im folgenden 
nur kurz einiges über die zweckmälsige Anordnung der sog. Zug- 
tiegelöfen u.s. w. angegeben. 

Der normale Zugtiegelofen kennzeichnet sich bekanntlich dadurch, 
dafs der Tiegel in einem Schachte von kreisförmigen, ovalen oder 
quadratischen Querschnitte auf einem Roste steht. Um den Tiegel 
der Einwirkung der Feuergase besser zugänglich zu machen, setzt 
man ihn nicht direkt auf den Rost, sondern auf einen Stein, den sogen. 
Käse. Oben ist der Schacht durch einen Deckel verschlossen, unter- 
halb dessen sich ein Ableitungskanal für die Abgase befindet. Will man 
die Anlage gut durchkonstruieren, во schliefst man mehrere derartige Ofen 
an eine Esse an, auch gibt man den Öfen eine gemeinsame Grube und 
des weiteren baut man die Öfen in einen Mauerwerksklotz ein. Das 
hat den Vorteil, dafs die Verluste an Wärme sich vermindern, auch 
bedarf eine derartige Anlage weniger Raum als eine Batterie von 
Einzelöfen und endlich vereinfacht sich die Bedienung. 

Eine Verbesserung der Form des Ofens hat derjenige durchgeführt, 
welcher den Stein in der aus Fig. 13 erkennbaren Weise veränderte 
und so den Tiegel besser gegen Verbrennen schützte. Die betr. Vor- 
riehtung (P. 154605) besteht in einer Kappe d aus Graphit oder einem 
ähnlichen Material, welche Kise b und еденш» g umgibt und die 
Flammengase von ihnen ablenkt. Die Kappe d ist auswechselbar, kann 
also nach Verschleifs sofort durch eine neue ersetzt werden. Mit Rück- 
sicht auf die Kappe mulste naturgemäfs hier der Rost verändert 
werden und erhielt die aus der Abbildung erkennbare Gestalt, d. h. er 
wurde zur Platte i mit Schlitzen für den Durchgang der Luft. 

Eine weitere Verbesserung der Zugtisgelöfen wäre darin zu finden, 
wenn die für direktes Feuer berechneten Öfen so eingerichtet würden, 
wie die gasbefeuerten Öfen in der Stahlgiefserei. Bei diesen wird be- 
kenntlich das Schmelzgut durch die Abgase vorgewärmt. Dafs sich 
dieses auch für normale Tiegelöfen mit Erfolg durchführen läfst, 
beweist die Fig. 14, welche einen Doppel-Tiegel-Schmelzofen mit 
Vorwärmung der Verbrennungsluft und des Schmelz- 
gutes durch die Abhitze des einen Ofens wiedergibt. Dieser, unter 
Nr. 146773 patentierte, sogen. Schotolasche Ofen kennzeichnet 
sich dadurch, dafs vom oberen Teile des einen Ofens (z. B. d oder d,) 
zum unteren Teile des zweiten Ofens (d, resp. d) ein Kanal abc 
resp. a, bel geführt ist, der es erlaubt, während der Garschmelze 
im einen Ofen dem unteren Teile des zweiten Ofens die Abhitze des 
ersten Ofens zuzuführen. Der Boden des zweiten Ofens (z. В. d,) wird 
währenddessen durch eine Klappe (m) unterhalb des Rostes (к) ver- 
schlossen. Die Abhitze des ersten Ofens d tritt, wenn der Schieber 
h, in der Öffnung a und der i, in der с gezogen und die e und h 
in den Öffnungen a, und c, geschlossen sind, auf dem Wege a b o in 
den Ofen d, ein. Sie wärmt die dort stehenden Tiegel mit ihrem 
Inhalte, indem sie an ersteren von unten nach oben entlangstreicht, 
an und entweicht dann erst in den Fuchs. Ist der Inhalt des Tiegels 
im Ofen d fertig geschmolzen, so entleert man den Tiegel und öffnet die 

*) Techn, Rdach. 1908 Ausg. I, Heft 2, S. 10 о. Heft 8, S. 18. 

sai Vgl. Techn. Räsch, 1901 Ausg. 1,8. 6, Prakt. Masch. Konstr. 1898, Heft Б 
S. 48, Techn. Rdsch. 1896, Heft 6, S, 69 u. a. 
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Klappe m. Jetzt strömt Luft, welche durch die Öffnung g eintritt, 
im Ofen d abwärts, passiert die Rostspalten e und tritt angewärmt 
durch die Stäbe des Rostes k in den zweiten Ofen d, ein. 

Da zwei Füchse (l und 1,) vorgesehen sind, so besteht die Mög- 
lichkeit, dasselbe Verfahren auch umgekehrt durchzuführen, also den 
Inhalt des Ofens d anzuwärmen. Man braucht nur die Schieber h h, 
resp. i i, entsprechend einzustellen und sich unter dem Roste e eine 
Klappe (m,) zu denken. 

Der Aschenfall des Tiegelofens mufs bei diesem Ofentyp natur- 
gemafs mit einer dicht schliefsenden Tür versehen sein. 

Der Ofen Fig 14 ist übrigens auch noch aus dem Grunde be- 
merkenswert, weil er so grofs ist, dafs man mehrere Tiegel in ihn 
einsetzen kann. Das ist zwar an sich nichts neues, da man in die 
Stahltiegelöfen schon seit Jahren (man denke nur an den alten 
Siemensofen) mehrere Tiegel gleichzeitig einsetzt, für den Tiegel- 
ofen zum Messingschmelzen ist es aber bisher nicht üblich gewesen. 
Es dürfte auch nur da praktisch sein, wo gröfsere Mengen gleich- 
segn Metalls auf einmal unter Aufwendung einer geringen Brenn- 
stoffmenge geschmolzen werden sollen. 

Ist man willens, mehrere Tiegel in einen Ofen einzusetzen, во 
empfehlt es sich, dessen Schachte eine quadratische oder eirande Form 
zu geben, jedoch hat man in solchem Falle stets mit dem Übelstande 
zu rechnen, dafs beim Ausheben des einen Tiegels der Inhalt der 
übrigen eine Abkühlung erfährt. Am Brennstoff wird dagegen ge- 
spart, ebenso auch an Raum im allgemeinen. Endlich hat man so auch 
gröfsere Mengen von geschmolzenem Metall auf einmal zur Verfügung. 

Neben den mit natürlichem Zug betriebenen spielen die mit Prefs- 
wind betriebenen Tiegelöfen eine grofse Rolle. Dahin gehört vor 
allem der oben schon genannte Piatsche Ofen, der Piat-Bau- 
mann-Ofen, der Reform-Tiegelofen von Hammelrath & Co. 


Fig. 11. rg. 13. 


Fig. 11—13. 2. A.: Einrichtung und Betrieb der Ginfsereien nach dem heutigen Stande 
der Technik. 


und endlich der neue Tiegelschmelzofen von Ed. Clerc und 
Otto Jorsbach in Mühlheim a. Rh. Da die erst erwähnten Öfen 
durch oftmalige Beschreibung an dieser Stelle bekannt sind, so sei hier 
nur der letzte Ofentyp in seinen beiden neuesten Formen erwähnt. 

Der Ofen nach Fig. 11 (P. 154557) kennzeichnet sich dadurch, 
dafs der über dem Schmelzgut im Tiegel g befindliche Raum des Ofen- 
schachtes k einmal durch eine starke Schamottecinlage zu einem 
Trichter 1 verengt ist, und dafs weiter in diesem Trichter ein Schieber е 
vorgesehen ist. Mittels des Schiebers kann der Raum über dem 
Schmelzgut, dem Fortschreiten des Schmelzvorganges gemafs ver- 
kleinert werden. Dadurch aber zwingt man die aufsteigenden Gase, 
sich über dem Tiegel längere Zeit aufzuhalten, was zur Folge hat, 
dafs sie sehr stark auf das Schmelzgut einwirken. Der Käse h steht 
auf dem Roste i, der hier im geschlossenen Windkasten untergebracht 
ist. Bei k, ziehen die ausgenutzten Gase unterhalb des abnehmbaren 
Deckels m in ein Rohr ab. 

Beim Ofen nach Fig. 12 (P. 158833) ist in den Windkasten i 
oberhalb des die Prefsluft zuführenden Stutzens eine gelochte Platte 
i, eingelegt, derart, dafs der durch die Bohrungen der Platte auf den 
Rost des Ofens strömende Wind Stichflammen erzeugt. Käse h, 
Trichter 1, Deckel m u. s. w. haben die frühere Gestalt behalten, jedoch 
sind jetzt zwei Auslafsöffnungen (k, k,) für die Gase vorgesehen, um mit 
und ohne Vorwärmung des Metalls im Trichter | arbeiten zu können. 

Die beiden neuen Öfen erinnern an den alten Piatschen Ofentyp, 
sind aber nicht kippbar wie dieser, sondern stehen fest. 

r den Wert des kippbaren Tiegelofens hier noch ein Wort zu 
verlieren bebe den Wert dieser Öfen herabsetzen. Sie sind heute 
für die Mensing-Kleingielserei ebenso unentbehrlich wie der kippbare 
Kupolofen für die Messing-Grofsgielserei. Der kippbare Kupolofen 
ist bekanntlich aus dem Bedürfnis nach einem Ofen entstanden, der 
es erlaubt, Mengen bis zu 500 kg auf einmal zu schmelzen. Das 
würde an sich allerdings in jedem Kupolofen möglich sein, aber 
dieser mülste dann, um bequem repariert werden zu können, im | 
Schachte mindestens 50 cm weit sein. Das aber wäre für eine 
Schmelze von nur 500 kg unpraktisch. Man hat deshalb den kipp- 
baren Kupolofen eingeführt, der es erlaubt, den Schacht selbst eng 
zu halten und trotzdem eine Reparatur vorzunehmen. Der Ofen wird 
einfach um zwei Zapfen gekippt und dann das reparaturbedürftige 
Futter von aufsen erneuert. Üben setzt man dem Ofen eine Funken- | 


kammer auf, wie sie in Heft 9, Jahrg. 1905 auf Seite 70 in Fig. 128 in 
Verbindung mit einem Krigarschen feststehenden Ofen dargestellt ist. 
Eine Klappe vorn erlaubt es, den Ofen aus der Kammer herauszudrehen. 

Die sonstige maschinelle Einrichtung der Gelbgiefserei z. B. die 
‘Anfbereltungemaschinen » Formeinrichtung о. в. w. unterscheidet sich 
nicht von der einer Graugiefserei, ja es werden, wenn die Gelb- 

iefserei Annex der Graugielerei ist, einfach die Maschinen der letzteren 
fir die Messinggiefserei mit benutzt. Nur die Gebläse sind meist 
unabhängig von denen der grofsen Kupolöfen, was seine naturgemälse 
Erklärung in dem Umstande findet, dafs die Arbeitsweise der Tiegel- 
öfen eine andere ist, wie die der Kupolöfen und dafs für erstere 
auch lange nicht die Luftmengen benötigt werden wie für die Kupol- 
öfen. Der Antrieb des Gebläses für die Tiegelöfen erfolgt meist durch 
Elektromotoren oder kleine stehende Explosionskraftmaschinen mit 
Petroleum, Benzin oder Spiritus als Brennstoff. 

Zum Ausheben der Tiegel aus den Öfen bedient man sich 

besonderer Greifzangen, welche, an Flaschenzügen hängend, hori- 
zontal und vertikal bewegt werden können. Das Kippen der Tiegel 
eachieht neuerdings in den Greifern mit Hilfe besonderer Kipper. 
Man entleert die Ziegel in Pfannen der üblichen Bauart, welche 
auf kleinen zweirädrigen Wagen gefahren oder in Handhaben ge- 
tragen oder an Flaschenzügen hängend mittels Trolleys verschoben 
werden können. Über die zweckmälsige Einrichtung der Pfannen wird 
im zweiten Teile, dem Betrieb der Giefserei, gesprochen werden. 

Trockenöfen sind in Messinggiefsereien, welche nur als Annexe 
von бта етеп anzusehen sind, meist gar nicht vorhanden. Man be- 
nutzt einfach die transportablen und festen Trockenéfen der Grau- 
giefserei mit und sieht nur darauf, dafs die Kerne für die Messing- 
giefserei für sich allein auf den Herden oder Rosten zu liegen kommen. 


Mit der Graugielserei verbunden ist meist auch eine kleine Tem- 
peranlage. Diese umfalst einige Kästen für das Tempermaterial, 
die sogen. Tempertiegel und den Temperofen, sowie einen Packraum. 

Die Kästen, Masse- ` 
kāsten genannt, enthalten 
das Tempermaterial, bestehend 
inpulverisiertem Roheisenstein, 
geröstetem Spat- oder Braun- 
eisenstein, Magneteisenstein 
oder Hammerschlag. Sie haben 
meist vorn eine niedrige 
Bordwand, so dafs man die 
Tempermasse mit der Schippe 
bequem heraus und in die vor 
den Kästen aufgestellten Tem- 
pergefafse schaufeln kann. Als 
Material fir die Kasten wird 
meist Holz verwendet, und der 
Boden ist mit Blech beschlagen, 
selten finden sich ganz in Eisen 
ausgeführte Kästen. 

Die Temperöfen sind fast alle nach folgendem Schema ange- 
legt: Der Herd ist im Grundrifs rechteckig und wird an den Lang- 
seiten durch Wände abgeschlossen, hinter denen die Feuerstellen vor- 

elegt sind. Als Brennstoff dienen Koks, Braunkohlen, Briquettes, 
Steinkohlenknörpel und Leuchtgas. Die Trennungswände sind nicht 
genz bis zur Ofendecke emporgeführt, um den Heizgasen die Möglich- 
keit zu geben, über sie hinweg von oben in den Herd hineinzustürzen. 

In der Mittelachse des Herdes sind in. dessen Fufsboden recht- 
eckige Öffnungen vorgesehen, durch welche die Flammengase in einen 
Sammelfuchs unterhalb der Sohle des Herdes gelangen können. Der 
Fuchs geht in zwei oder mehr schmale Züge über, die unter der Sohle 
in Ziokzackform angeordnet sind, damit sich alle Teile der Sohle 
gleichmäfsig erwärmen. Hinten vereinen sich die beiden Züge in 
einem Hauptfuchse, der die Gase nach dem Schornsteine ableitet. Die 
Ofendecke wird durch mehrere Schamottebögen gebildet, deren einzelne 
Steine durch breite Flacheisen oder auch Fassoneisenbänder zusammen- 
gehalten werden. Jedes Band trägt einen Ring, an dem man es, und 
damit den ganzen Bogen, anheben kann. Die Tempertiegel haben ovalen, 
kreisranden und rechteckigen Querschnitt und werden in der Weise 
gebildet, dafs man soviel са. 40-:-50 om hohe Ringe aufeinander setzt 
als die Höhe im Herde zuläfst. Man versenkt den ganzen Ofen meist 
bis zur Decke. 

Oberhalb des Ofens wird in einer Höhe von oa. 2m ein Ab- 
saugtrichter für Luft so angeordnet, dafs er die Gase, welche 
dem geöffnetem Temperofen entweichen, sofort abführt. Ebenso wird 
die Esse hinter dem Temperofen hoch genug gemacht, dals sie alle 
Feuergase unschädlich für die Umgebung ableitet. Das Heizloch vor 
dem Temperofen ist Hevargemils versenkt und mafs deshalb abgedeckt 
werden. Eine Treppe, mindestens aber eine Leiter macht es zugänglich. 

Der Packraum befindet sich in unmittelbarer Umgebung des 
Ofens; sein Boden ist meist mit Blech belegt oder sorgfältig abge- 
pflastert. Eine ' m hohe Mauer von 1 Stein Dicke schliefst den 
Packraum ab, um zu verhüten, dafs die auf ihm umherliegenden Eisen- 
späne in die übrigen Teile der Giefshalle getragen werden. Umge- 
kehrt soll so auch verhindert werden, dafs sich Formsand mit den 
Spänen mengt. 

Da die Temperanlage meist nur periodisch im Betriebe ist, so 
liegt sie nahezu stets an einer Stelle, wo sie den Betrieb kaum stört. 

(Fortsetzung folgt.) 


Fig. 14. 
Giefsereien nach dem heutigen Stande der Technik. 


2. A. Einrichtung und Betrieb der 


Neue Handbohrmaschinen 
von С. & E. Fein, Elektrotechnische Fabrik in Stuttgart. 
(Mit Abbildungen, Fig. 15-17.) 
Nachdruck verboten. 

So mannigfaltig und zahlreich die Bohrmaschinen und Bohr- 
apparate auch sind, die in den modernen Maschinenbauwerkstätten, 
auf den Schiffswerften u. в. w. zur Verfügung stehen, so häufig kommen 
doch in solchen Betrieben Bohrarbeiten vor, zu welchen alle jene 
Hilfsmittel entweder gar nicht oder nur sehr schwer zu gebrauchen 
sind. In solchen Fällen mufste man seither wohl oder übel zum Hand- 
bohrer greifen, um mit grofser Anstrengung und vielem Zeitverlust 
die oft kleinen Löcher in das zähe Material hineinzubohren. 

Die elektrische Kraftübertragung hat auch hier Wandel ge- 
schaffen. Ganz kleine Motoren, durch Aluminiumteile möglichst leicht 
gemacht, besorgen jetzt spielend die sonst so lästige Arbeit. In Fig. 
15--17 sind Abbildungen solcher Apparate gegeben, welche die elek- 
trotechnische Fabrik von С. & E. Fein in Stuttgart unter dem 
Namen Handbohrmaschinen mit elektrischem Antrieb 
fabriziert. Für kleine Löcher und Bohrungen in weiches Metall und 
Holz dienen Maschinchen mit hoher Tourenzahl. Für Stahl und Eisen 
kommen Motoren derselben Type, aber mit doppeltem Zahnradvorge- 
lege zur Verwendung (Fig. 15 u. 16), die vermöge ihrer niedrigen Um- 

drehungsgeschwindig- 
keit das Bohren dieser 
harten und zähen Ma- 
terialien gestatten. Der 
vollständig geschlos- 
sene, viereckige Motor- 
körper trägt zu beiden 
Seiten Griffe, welche 
eine leichte und be- 
queme Handhabung er- 
möglichen und deren 
einer gleichzeitig zum 


Ein- und Ausschalten 
dient. Zum Anpressen 
der Bohrmaschine an 


das Arbeitsstück trägt 
diese an ihrem hinte- 
ren Ende eine kräftige 
Brastplatte. Gröfsere 
Löcher als ca. 9 
12 mm können natür- 
lich durch Druck von 
Hand oder durch die 
Brust nicht mehr ge- 
bohrt werden; für solche 
wird jedoch diese Bohr- 
maschine in der Weise 
benutzt, dafs an Stelle 
der Brustplatte ein Spin- 
delstück mit Handrad 
aufgesetzt und der Ap- 
parat entweder im Bohr- 
halter oder wie bei Bohr- 
arbeiten in Kesseln, z. B. 
mit Verlängerungsrohr 
und Gegenspitze ver- 
wendet wird. Fügen 
wir noch hinzu, dafs 
die Handbohrmaschinen auch zum Aufreiben von Löchern, sowie zum 
Gewindeschneiden- benutzt werden können, Arbeiten, welche durch 
ihren Kraft- und Zeitaufwand zu den mühseligsten des Maschinenbauers 
ehören, so erhellt, wie vielseitig ihre Verwendungsmöglichkeit ist. 
Fig. 16 stellt die Verwendung dieser Handbohrmaschinen in Waggon- 
fabriken dar; Fig. 15 zeigt einen Arbeiter, der im Begriff ist, Niet- 
löcher in einem eisernen Schiffsboden aufzureiben. 

Der Kraftverbrauch der Handbohrmaschinen ist ein minimaler, 
so dafs sie an jede Glühlichtleitung angeschlossen werden können. 

Einen weiteren Fortschritt auf dem Gebiet elektrisch betriebener 
Bohrmaschinen stellt die Konstruktion mit veränderlicher Tourenzahl 
Fig. 17 dar. A й 

In allen Fällen, wo eine und dieselbe Bohrmaschine für verschieden 
harte Materialien, sowie bei grofsen und kleinen Lochdurchmessern 
Verwendung finden soll, ist eine Veränderlichkeit der Tourenzahl des 
Bohrers in gewissen Grenzen erforderlich, ebenso auch, wenn die Ma- 
schine das eine Mal zum Bohren, das andere Mal zum Gewinde- 
schneiden, ein drittes Mal zum Aufreiben verfügbar sein soll, also zu 
Arbeiten, welche jeweils eine andere Bohrergeschwindigkeit bedingen. 

Der in Fig. 17 dargestellte Apparat wird in drei verschiedenen 
Gröfsen gebaut und zwar je mit dreierlei Geschwindigkeiten. Die Ein- 
stellung der einzelnen Abstufangen geschieht durch einfaches Drehen des 
Vorderteiles, wobei die betreffende Stellung durch den Eingriff einer 
Schnappfeder fixiert und durch entsprechende Aufschriften kenntlich 
gemacht ist. Die Reduzierung der Motortourenzehl ist durch ein 
kräftig gehaltenes Vorgelege, das aus gefrästen und gehärteten Stahl- 
zahnrädern besteht, erreicht; durch Verschiebung dieser Räder gegen- 
einander kann eine dreifache Veränderung der Geschwindigkeit erzielt 
werden. 


Fig. 15. Z. A.: Neue Handbohrmaschinen von С. § Е. Fein 
in Stuttgart. 
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Über Gesundheitsgefahren bei der Eisenver- 
arbeitung und ihre Verhütung. 
Von Dr. Georg Adam in Düsseldorf. 


(Schlufs.] Nachdruck verboten. 


Wegen der beim Giefsen sich entwickelnden Gase und Dämpfe, 
und um die Temperatur zur heifsen Jahreszeit während des Giefsens 
nicht ‘unerträglich werden zu lassen, müssen die Giefshallen hoch 
und luftig gebaut sein. Oft sind sie an den Seiten offen oder auf 
dem Dache mit offenen Dunstkaffern und Laternen versehen. 
So angenehm solche Bauart bei warmer Witterung ist, so nachteilig 
wird sie, wenn kalte Winde die Räume durchstreichen. Es ist un- 
gemein schwer und bisher kaum geglückt, einen Ausweg aus diesem 
Dilemma zu finden. Um den Formern ihre Arbeit, die mit erstarrten 
Händen kaum oder ungenügend verrichtet werden kann, zu erleichtern, 
werden bei kaltem Wetter häufig offene Koksfeuer in eisernen 
Körben unterhalten; es braucht nicht hervorgehoben zu werden, dafs 
abgesehen von der Brennstoffverschwendung eine derartige Heizung 
wegen der Entwickelung von Staub, Gasen und Rauch und der ein- 
seitigen hohen Erwärmung der Umgebung nicht als vollendet be- 
zeichnet werden kann. Man geht deshalb in wohleingerichteten Gielse- 
reien immermehr dazu über, geschlossene, eiserne Öfen mit in das 
Freie führenden Abzugröhren für den gedachten Zweck zu verwen- 

en. 

Eine Verschlech- 
terung der Luft und 
direkte Belästigung der 
Former wird verursacht 
durch die kleinen Ar- 
beitslampchen, wel- 
che die Former bei ihrer 
Arbeit benutzen. 

Leider sind die Ver- 
suche in einer Eisen- 
giefserei mit acht ver- 
schiedenen Lampensor- 
ten und mit den verschie- 
densten Leuchtstoffen 
negativ ausgefallen ; 
keine der erprobten Lam- 
pen und Olsorten hatte 
einen nennenswerten 
Vorzug vor den ande- 
ren. Wo elektrisches 
Licht zur Verfügung 
steht, erscheint es jedoch 
möglich, die Öllampen 
durch transportable 
Glühbirnen zu ersetzen. 
Es ist eine allgemein 
gemachte Erfahrung, 
dafs die höheren Be- 
triebs- und Anlagekosten 
besserer Beleuchtung 
durch die Möglichkeit 
exakterer Arbeitsaufüh- 
rung ausgeglichen wer- 
den. 

Der Staubgehalt 
der Luft ist eine schier 
unvermeidliche Zugabe 
beim Betrieb der Giefsereien. Durch die Art und Verwendungsweise 
des Formmaterials ist eine nicht zu beseitigende Staubquelle gegeben; 
es ist aber nicht notwendig, die Staubmenge unnützer Weise noch zu 
vermehren. Das geschieht, wenn man stauberzeugende Nebenbetriebe 
der Giefsereien in dem gleichen Raume unterbringt oder nicht mit 
ausreichenden Entstaubungseinrichtungen versieht; das bezieht sich 
besonders auf das Gufsputzen. Geschieht das von Hand, so kann die 
Entstaubung der Gufsputztische in der Weise geschehen, dafs die 
staubhaltige Luft durch Absaugventilatoren in einen Kanal, der auf 
den Putztischen an der Wand entlang läuft und zahlreiche, senkrechte 
Schlitze von verstellbarem Querschnitt nach der Putzseite zu aufweist, 
eingesogen und dann in einer Staubkammer niedergeschlagen wird. 
Der schwere Staub fällt zwischen den dachförmig ausgestalteten Putz- 
rosten hindurch in einen Kasten. Für grölsere Gufsstücke sind rings- 
um freistehende Tische geeignet, deren Tischfläche aus schmiedeeisernen 
Roststäben gebildet wird. Von dem darunter befindlichen abgeschlossenen 
Raume führen Rohre nach einem Exhaustor. Der schwere Formsand 
bleibt in dem Raum unter dem Tisch liegen und kann durch Seiten- 
klappen entfernt werden, während der leichte Staub in einer in die 
Saugleitung eingeschalteten Kammer oder Grube sich absetzt. 

Gufsputzmaschinen müssen an den stauberzeugenden Stellen mit 
einer geeigneten Ummantelung versehen werden, die an eine Saug- 
leitung angeschlossen sind. 

Rummelfässer, die zum gegenseitigen Abscheuern kleinerer Gufs- 
stücke mit oder ohne Zusatz schleifenden oder polierenden Materials 
dienen, werden am besten in einem besonderen möglichst dicht ab- 
zuschliefsenden Raume untergebracht. 

In Walzwerkbetrieben sind die gesundheitlichen Gefahren 
abgesehen von den durch die Schwere der Arbeit bedingten verhältnis- 


Fig. 16. Z. A.: Neue Handbohrmaschinen von CA E. Fein 
in Stuttgart, 
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mälsig gering; doch sind solche immerhin vorhanden. In der Feinblech- 
glüherei der Bismarkhütte z. B. wurden die in verdünnter Schwefel- 
säure gebeizten Bleche durch Handarbeit von jugendlichen Arbeitern 
getrocknet und von Rohstaub befreit. Versuche, diese mit verschiedenen 

esundheitsgefahren verknüpfte Arbeit durch Anwendung von Sand- 
strahlgebläsen und durch Anbringung von Staubabsaugevorrichtungen 
zu vermeiden, führten zu keinem Ergebnisse. Neuerdings werden 
die Bleche durch zwei sich drehende mit Stoffstreifen versehene Walzen 
unter Wasserzusatz gereinigt und dann sofort zwischen zwei geheizten 
Walzen getrocknet. Die Anzahl der erforderlichen Arbeiter ist dadurch 
rermindert und die Rostbildung und Staubentwickelung völlig ver- 
mieden. 

An das Gebiet der Unfallverhiitung streifen die Меге, welche 
eine Schädigung der Arbeiter durch die beim Beizen der Metalle sich 
entwickelnden giftigen Gase und durch die ätzende Wirkung der 
verwendeten Säuren verhindern sollen. Letztere zeigte sich z. B. bei 
Arbeitern einer Drahtzieherei, welche die Drahtrollen in die Säure- 
bottiche zu legen und wieder herauszunehmen hatten, in der Bildung 
von Geschwüren und eiternden Wunden. Durch den Gebrauch von 
Gummihandschuhen kann Abhilfe geschaffen werden. 

Vergiftungen durch 
nitrose Gase ereignen 
sich vielfach beim 
Beizen oder Brennen 
von Metallen mit Sal- 
petersäure oder Ge- 
mischen dieser mit an- 
deren Säuren. Man 
hat die Gefährlichkeit 
dieser Dämpfe erst all- 
mählich erkannt, die 

deshalb besonders 

grofs ist, weil die zu- 
weilen tötliche Wir- 
kung erst nach länge- 
rer Zeit sich zeigt. Es 
ist wiederholt vorge- 
kommen, dafs Arbei- 
ter, welche nitrose 
Gase eingeatmet haben, 
nach anfangs geringem 
Unwohlsein heftig er- 
krankt und dann einem 
schnellen Tode erlegen 
sind. Merkwürdiger- 
weise ist die Einwir- 
kung in ihren Folgen 
bei verschiedenen Per- 
sopen ganz ungleich- 
artig; der eine ver- 
spürt kaum solche, 
wahrend der andere 
tötlich erkrankt. 

In Erkennung der 
Gefährlichkeit solcher 
Vergiftungsfalle hat 
die Allgemeine Elek- 
trizitätsgesellschaft in 
Berlin das Reichsge- 
sundheitsamt über di 
sofort anzuwendenden 
Heilmittel befragt. 
Dieses hält das Trin- 
ken von Chloroformwasser für kein wirksames Gegenmittel, macht 
dagegen aufmerksam, dafs auf Grand von Tierversuchen das sofortige 
Iuhalieren einer zerstäubten gesättigten Lösung von doppelt kohlen- 
saurem Natron empfohlen wird, der in ernsten Fällen etwas Borax- 
lösung zugesetzt werden soll. Das Inhalieren mufe stets vorgenommen 
werden, wenn der Verdacht der Vergiftung vorliegt, da sich bei einer 
solchen erst nach Stunden die schädliche Einwirkung erkennen läfst. 
Ammoniak, welches an sich schädlich ist, soll nicht als Gegenmittel 
inhaliert werden. 

Die Verwendun 


2. A.: Neue Handbohrmaschinen 


Fig. 17. 
ton С. & E. Fein in Stuttgart. 


von Mundschwämmen mit Sodalösung getränkt 
als vorbeugendes Mittel stölst auf die erklärliche Abneigung der 
Arbeiter. ichtiger und wirksamer ist es, die Beizwannen unter 
Dunstfängen aufzustellen, die an einen gut ziehenden Schornstein an- 
geschlossen sind. 

Ein in Metallwarenfabriken vielfach gebrauchtes Mittel zum 
Lackieren ist der Zaponlack. Ob die für den Geruchssinn nicht un- 
angenehmen Dünste auf die Dauer für die Arbeiter von üblen Folgen 
sein können, scheint noch nicht endgültig festgestellt zu sein. Von 
einer Seite wird berichtet, dafs die Dämpfe des in dem Lack ent- 
haltenen Amyläthers giftig sind und schwere nervöse Störungen 
hervorrufen können. Arbeiterinnen, welche jahrelang mit dem Lack 
gearbeitet hatten, litten an heftigen Kopfschmerzen und Nervosität. 
In einem anderen Falle verursachten die Zapondünste bei manchen 
Arbeitern zwar anfangs Hustenreiz, doch wurden sie später von vielen 
ohne nachteilige Folgen ertragen. Eine gute Lüftung der Räume, 
in denen mit Zapon gearbeitet wird, erscheint jedenfalls wünschens- 
wert. 

Die Gefahr von Bleivergiftung ist in den mit Kisengiefsereien oft 


verbundenen Emaillierräumen vorhanden, wenn bleihaltiger Spachtel 
verwendet wird. Jedoch ist nicht ‚ dafs eine unausbleibliche 
Folge von solcher Verwendung Bleierkrankungen sein müssen. 
wurde von einem Gewerbeinspektor in einer aus Kreide, Umbra, Zink- 
weils und Bleiweifs zusammengesetzten Spachtelart 3,57%, und in einer 
anderen aus Tonerde, Öl, ide und Bleiweifs hergestellten Art 
41,18%, Blei, auch in einer dem Fufsboden der Arbeiträume entnom- 
menen Kehrichtprobe 6,11%, Blei gefunden; indessen wurden trotz- 
dem besondere erwähnenswerte Krankheitserscheinungen unter den 
Arbeitern nicht beobachtet. 
Um die Gefahr von Bleierkrankungen zu vermindern, sind ein- 

hende Verordnungen erlassen, welche namentlich auf die Reinhaltung 
der Arbeitsraume und die Reinigung der Arbeiter vom aufgenommenen 
Bleistaube hinzielen. In dem Emaillierraum einer Metallwarenfabrik 
ist die Einrichtung getroffen, dafs über die auf durchlöcherten Tischen 
liegenden Eisenteile Emaillestaub gestreut wird. Zum Abkehren der 
Streutische werden nicht Besen oder Bürsten, sondern die keinen Staub 
aufnehmenden und aufwirbelnden Handschieber aus Holz benutzt, an 
deren unterer Seite steife Gummistreifen befestigt sind. Zur Ableitung 
der Bleidämpfe beim Herausnehmen der Arbeitsstücke aus dem Ofen 
sind weit ausladende Dunstfänge, die an einen Schornstein angeschlossen 
sind, angebracht. 

In Röhrenbeizereien nnd Verzinkereien werden zuweilen die 
Arbeiter durch die sich entwickelnden Gase stark belästigt. Ver- 
schiedene Versuche, diesem Übelstande durch über die Beizkästen ge- 
hängte grofse Trichter und durch Anwendung von mechanisch be- 
triebenen Absaugevorrichtungen abzuhelfen, hatten nicht den gewünschten 
Erfolg. Nach vielen Bemühungen ist es dem wiederholt schon ge- 
nannten Werke, der Bismarkhütte in Oberschlesien, gelungen, durch 
Überleiten von Prefsluft über die Kästen die lästigen Säure- und Zink- 
dämpfe in einen Abzugschlot zu drücken und so aus den Arbeits- 
räumen zu entfernen. Die Mündungen der Düsen, aus welcher die 
Luft unter einer Pressung von etwa 150 mm Wassersäule strömt, 
haben die Breite der Kästen und eine Höhe von 15 mm. Das Gebläse 
verbraucht bei 1200 mm Flügeldurchmesser und 800 Umdrehungen 
in der Minute etwa 6 PS. 

Im vorstehenden sind einige der neueren Einrichtungen auf dem 
Gebiete der Gesundheitspflege, wie sie für Eisen verarbeitende Betriebe 
in Betracht kommen, zusammengestellt. Wenn es auch nie gelingen 
wird, alle Gefahren zu kennen, so ist doch ein reges Streben, das 
Möglichste auf diesem Gebiete zu tun, erkennbar, und es sind nicht 
die rüokständigsten Betriebe, die einen wesentlichen Faktor für ihr 
Gedeihen in der Erhaltung der Leistungsfähigkeit und Gesundheit ihrer 
Arbeiter sehen und ihre Betriebseinrichtungen in dieser Beziehung zu 
verbessern suchen. 


Die Organisation von Maschinenfabriken. 


[Fortsetzung.] Nachdruck verboten. 

Die Prämienlöhnung ist noch neueren Datums, in Deutsch- 
land wenig bekannt, in England und Amerika bereits ziemlich ver- 
breitet. Dieses System vermeidet in geschickter Weise viele Nach- 
teile der beiden vorigen. Für jede Arbeit wird hierbei eine 
Grundzeit festgesetzt, in der diese gut fertig gestellt werden 
kann. Wird die Arbeit in kürzerer Zeit verrichtet, so erhält der 
Arbeiter für die gebrauchte Zeit seinen Lohn, für jede gesparte 
Stunde als Prämie aufserdem einen gewissen Bruchteil seines 
Stundenlohnes. Es sei z. B. die Grundzeit für eine Arbeit 12 Stunden, 
der Stundenlohn des Arbeiters 40 Pfg. und die gebrauchte Zeit zehn 
Stunden. Dann erhält der Arbeiter zunächst als Lohn 10 x 40 = 400 Pie. 
und für die zwei gesparten Stunden bei einem Prämiensatz von $ 
als Prämie 2 >< {, >< 40 = 27 Pfg., zusammen also 427 Pie, Der 
Stundenlohn des Arbeiters erhöht sich dadurch auf 427 : 10 = 42,7 Pie, 
Der Arbeitgeber gewinnt zwei Stunden, die für ihn ebenfalls einen 
entsprechenden Nutzen repräsentieren. Wichtig ist bei diesem System 
die Bemessung des Pramiensatzes; dieser beträgt für mittlere Ver- 
hältnisse 7/,, wird jedoch bei einigen Fabriken bis 1, des Stunden- 
lohnes angenommen. 

Die Hauptschwierigkeit der Prämienlöhnung beruht jedoch in der 
richtigen Feststellung der Grundzeiten, und es müssen deshalb ihrer 
Einführung recht genaue Ermittlungen vorausgehen. Ist die Grund- 
zeit durch ein Versehen oder irgend einen anderen Umstand zu 
hoch angenommen worden, so kann der Verdienst des Arbeiter seine 
ganz unverhāltnismäfsige Höhe erreichen. 

Es müssen dann Reduzierungen der Grundzeiten vorgenommen 
werden, die wieder die bei der Stūcklöhnung bereits erwähnte Mifs- 
stimmung unter der Arbeiterschaft hervorrufen und daher nach Mög- 
lichkeit vermieden werden sollen. Bei Aufstellung leistungsfabigerer 
Maschinen oder Einführung neuer Verfahren mufs selbstverständlich 
eine Anderung der Grundzeiten vorgenommen werden. Um nun einen 
zu hohen Verdienst des Arbeiters bei etwaigen Versehen in der Fest- 
stellung der Grundzeiten auszuschliefsen, hat die Firma David Ro- 
wan & Co. in Glasgow die Prämienlöhnung in der Weise abgeändert, 
dafs sie keinen gleichbleibenden, sondern einen mit der 
Anzahl der gesparten Stunden veränderlichen Prämiensatz 
annimmt. Spart der Arbeiter an der Grundzeit z. В. 1/,,, so erhält 
er als Lohn (1 + */,.) X Stundenlohn X Stunden; beträgt die Erspar- 
nis *%,,, so erhält er (1 + %,,) X Stundenlohn X Stunden u. в. w. 
Es kann somit der Arbeiter niemals das doppelte seines Stundenlohnes 
erreichen, mag er noch so geschickt oder der Fehler in der Berech- 
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nung der Grundzeiten noch so grofs sein. Wenn man beide Verfahren 
miteinander vergleicht und durchrechnet, so findet man, dafs der 
Arbeiter bei dem letzteren bei Ersparnis bis zu {, der Grundzeit noch 
im Vorteil ist gegenüber dem ersteren. Erst von diesem Punkte an 
würde das erstere höhere Löhne ergeben, also gerade da, wo man 
einen Fehler in der Feststellung oder ein sonstiges Versehen an- 
nehmen mufs. 

Aufser den drei angeführten Lohnsystemen gibt es noch ver- 
schiedene mit Gewinnbeteiligung der Arbeiter in einer oder 
der anderen Art. Man findet diese jedoch nur vereinzelt, auch 
sind sie teilweise wieder abgeschafft worden, da sie sich nicht be- 
währt haben. Die Abrechnung und Gewinnbestimm kann nur 
in gröfseren Zeitabschnitten stattfinden, worauf die Arbeiter ungerne 
warten. Weiter kann der Gewinn ganz anderen Ursachen entspringen, 
als der Tätigkeit der Arbeiter allein, eine oder mehrere Werkstätten 
können sogar mit Verlust arbeiten; es würde also bei gleichmälsiger 
Gewinnbeteiligung den Arbeitern etwas gegeben, das sie gar nicht 
verdient haben. Bei direkten Verlusten kann überhaupt von keiner 
Gewinnverteilung die Rede sein, und eine Zuzahlung der Arbeiter, wie 
sie etwa bei teilweise versuchter Abgabe von Aktien eintreten könnte, 
wäre wohl direkt ausgeschlossen. 

Nach diesen Bemerkungen über die Lohnsysteme sei wieder auf 
die Lohnzettel und Lohnkarten zurückgegangen. Der Arbeiter hat die 
Art der Beschäftigung auf einem Stück-, Tages- oder Wochen- 
zettel anzugeben. Bei Zeitlöhnung, speziell für Hilfearbeiter, gen 
in vielen Fällen ein Zettel, der für eine ganze Woche ausreicht 
und für die einzelnen Tage je eine Rubrik zur Eintragung ent- 
hält. Bei Akkordlohn sind jedoch Tages- oder Stückzettel unbedin 
vorzuziehen. Einmal ergibt sich dadurch eine gröfsere Übersichtlich- 
keit, dann aber verhindert diese Einrichtung den Arbeiter, am Schlufs 
der Woche seine Arbeiten nach dem Gedächtnis anzuschreiben, was 
ihm trotz strenger Aufsicht nicht immer abzugewöhnen ist. Natürlich 
weisen die Lohnzettel dann Unrichtigkeiten auf, namentlich wenn der 
Arbeiter noch den Versuch macht, durch Verteilung der Stunden seinen 
Akkord richtig zu stellen, d. h. einen ihm zusagenden Verdienst 
herauszuschlagen. Ständige Kontrolle ist hier für alle Fälle am Platze. 

Für деп Lohnzettel hat sich ungefähr die folgende Einteilung 
als praktisch erwiesen: 


Maschine Nr. 
-in Betrieb 


Arbeiter Nr. 
Werkstatt: 


Datum: 
Woche: 


Stunden. 


Stunden 
Lohn | Akkord 


| 
Gegenstand der Arbeit | 
| von] bis [von | bis 


Uber- 
stunden 


| Stunde | Stück 


И en еу ы. 


` Unterschrift 
des Meisters 


ү | | | verrechnet: 
Summa Stunden: | Ee 


Betrag: || | 


Der Arbeiter hat auf diesem Zettel einzutragen: seine Nummer, 
Zeichen der Werkstatt, Nummer seiner Maschine und deren Betriebs- 
zeit, Datum und die Zahl der Lohnwoche, die gewöhnlich mit der Ka- 
lenderwoche übereinstimmt. In die unteren Rubriken kommen dann die 

enauen Daten für das bearbeitete Stück unter Angabe der Arbeit an 

diesem und der darauf verwandten Zeit. Der Meister kontrolliert 
die Angaben und gibt die Zettel weiter an das Lohnbureau zur Ver- 
rechnung. 

Bei Fabriken, die nur einen oder wenige Spezialartikel herstellen, 
werden deren Bezeichnungen und die vorzunehmenden Arbeiten 
gleich mit auf die Karte gedruckt, so dafs der Arbeiter nur die ent- 
sprechenden Angaben anzukreuzen hat. 

Wo für jedes Stück ein Zettel vorgeschrieben ist, wird die Zeit 
auch vielfach durch Kontrolluhren angegeben, in die der Arbeiter 
bei Beginn und Beendigung der Arbeit seinen Zettel hineinsteckt. 

Ist in einer Fabrik das Prämiensystem eingeführt, so muls 
der Lohnzettel entsprechend modifiziert werden, ungefähr nach dem 
Beispiel I. 

Die Grundzeit ‘wird vom Kalkulations- resp. Lobnburesu vor Be- 
ginn der Arbeit eingetragen; für die übrigen Eintragungen gilt das 
oben bereits gesagte. Bei längeren Arbeiten sind die Zeiten täglich 
zu kontrollieren. 

Hat nun der Arbeiter seine Beschäftigung durch die Lohnzettel 
angegeben, dann ist es Sache des Lobnbureaus, die ihm dafür zu- 
stehende Löhnung zu berechnen und auszuzahlen. Nachdem 
die Zeiten des Lohnzettels mit denen des Kontrollbuches verglichen 
sind, dienen die Zettel zur Anlegung der wöchentlichen Lohnlisten, 
für die etwa das Schema II ein Beispiel ist: 

Die Listen können etwa so angelegt sein, dafs entweder die Löhne 
sämtlicher Arbeiter ihrer Nr. nach hintereinander eingetragen werden 
und sich zum Schlufs die Lohnsumme für die ganze Woche ergibt, 


Beispiel I. \ 


Arbeiter Nr. 


Maschine Nr. 


. in Betrieb 
Gegenstand: „Stück Zeichnung Nr. ме Pos, 
Bestell-Nr. Arbeit: 


я 
Datum Yat ә 
3 Zeit E Grundzeit, Stunden 


опа! 


S Тав vonj bie 


| 
gebrauchte Zeit | 
Prämie 
Gesamtkosten | | 
| 


Kosten pro Stück 


Unterschrift des Meisters. 


Bemerkungen: 


Lohnwoche Nr. 


Krankenk. 
Strafen 
Über- 
stunden Vorschuss 


Lohn 
Akkord 
| 
| 


| BREI = ee 


oder für jeden Arbeiter wird eine Seite reserviert, um seinen Verdienst 
für eine bestimmte Zeit kontrollieren zukönnen. Die Lohnlisten kommen 
dann wöchentlich an die Lohnkasse, die die Beträge in Blech- 
büchsen oder Tüten einlegt unter Beigabe einer Aufstellung über 
Verdienst und Abzüge. Die Meister zahlen dann an einem bestimmten 
Wochentage aus. Unter der Rubrik: „Bemerkungen“ sind die Vor- 
schüsse und Akkorde, sowie die Abzahlungen darauf, etwaige Lohn- 
erhöhungen u. s. w. einzutragen. 

Die Lohnzettel, die zur Anlage der Lohnliste gedient haben, 
werden nach Werkstätten und darin wochenweise nach Arbeiternummern 
geordnet, so dafs sich bei späteren Reklamationen des Arbeiters oder 
zu Vergleichen stets mit leichter Mühe der betreffende Zettel finden 
lafet. Dann wandern die Lohnzettel in das Kalkulationsbureau, 
wo sie im Verein mit den übrigen Unterlagen noch dem wichtigsten 
Zwecke der Selbstkostenberechnung zu dienen haben, ehe sie an der 
dazu bestimmten Stelle abgelegt werden. Я 

Bei Anwendung des Primiensystems muls die Lohnliste analog 
den Lohnzetteln modifiziert werden. (Fortsetzung folgt.) 


Neuerungen und Patente. 
(Mit Abbildung, Fig. 18.) 

Gufsform aus Metall mit Luftspalten, insbesondere flr 
Schriftzeichen von Johannes Bosse in Charlottenburg. 
D. R.-P. 151209. (Fig. 18.) Um die mit 
dem Giefemetall eingeführte Luft so voll- 7 
kommen wie möglich aus der Form zu ent- | 
fernen, wird zwischen den beiden Form- | 
hilften ein schmaler Spalt in der Weise ge- 
bildet, dafs eine der Formhälften Fülse f Gufsform aus Metal. 
besitzt, die auf der anderen Formhälfte auf- 
liegen, so dafs die einander zugekehrten Flächen der Formhälften 
auf den zwischen diesen Fülsen liegenden Linien voneinander ge- 
trennt sind. 


Fig. 18. 
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Kleineisen-, Draht- nnd Blechindustrie. 
Kupier- nud Metallwarenfabrikation. 


Über altes Bleirohr. 


Von J. Pusch, Chemiker in Berlin. 
Nachdruck verboten. 


In verschiedenen Industriezweigen werden grofse Mengen Bleirohr 
verwendet, und da dieses mit der Zeit der Zerstörung unterworfen 
ist, findet es früher oder später seinen Weg nach dem Altmetallmarkt. 
Infolge seiner leichten Schmelzbarkeit hat es niemals an Käufern ge- 
mangelt, welche dieses Altmetall zu weiterer Verwertung erwerben. 
Es gibt eine grofse Anzahl Konsumenten, welche niemals anderes Blei 
als Abfallblei gekauft haben, da sie glauben, dafs sie dadurch einen 
wesentlichen Gewinn erzielen. Andere sind der Ansicht, dafs in An- 
betracht der geringen Preisdifferenz zwischen neuem und altem Blei 
die Verwendung des letzteren kaum der Mühe wert ist. Es ist nicht 
angebracht, über den relativen Wert von altem und neuem Blei 
zu streiten, da ja sehr viel davon abhängt, für welchen Zweck das 
Metall verwertet werden soll. Bekanntli ibt es viele Fälle, wo 
Abfellblei Verwendung findet, während tatsächlich neues Blei vorteil- 
hafter sein würde. In anderen Fällen, wie beispielsweise zur Herstellung 
von Bleirohren ist altes Blei (oder wenigstens ein gewisser Prozent- 
satz) vorzuziehen. 

Altes Bleirohr, wie man es jetzt im Metallhandel findet, besteht 
im wesentlichen aus altem und zerschlagenem Bleirohr von Wasser- 
leitungsanlagen, das sich zusammensetzt aus Abflufs- und Zuflufsrohren, 
Geruchverschlüssen, Lötungen etc.; dem Aussehen nach scheint es 
ausschliefslich Blei mit gelegentlichen Beimengungen von Messing- 
Verbindungsstücken zu sein, wie sie bei Zuflufsrohren benutzt werden. 
In Wirklichkeit enthält das Blei jedoch häufig verschiedene fremde 
Substanzen, die dessen Wert wesentlich beeinträchtigen. Wasser bildet 
selbstverständlich den hauptsächlichsten дег zerstörend auf das Blei ein- 
wirkenden Bestandteile; in Abflufsrohren und Geruchverschlüssen finden 
sich aber oft auch Substanzen von weit schadlicherer Natur. Besonders 
im Winter ist, wenn das Rohr an Stellen aufbewahrt wird, wo das 
Wasser gefrieren kann, die Gegenwart dieser fremden Substanzen 
besonders nachteilig. Das Wasser und die anderen mit Feuchtigkeit 
durohdränkten Substanzen werden unter diesen Umständen fest ein- 
frieren und eine beträchtliche Zunahme an Gewicht verursachen. Im 
Sommer dagegen läfst sich das etwa vorhandene Wasser leicht ent- 
fernen. ў 

Das Wasser, sowie die beigemengten fremden Substanzen, die in 
altem Bleirohr zurückbleiben, sind nicht selten die Ursache von 
Explosionen. Diese treten bei weitem häufiger auf, wenn das Wasser 
gefroren ist; sie können aber auch bei Anwesenheit des letzteren in 
nicht gefrorenem Zustande erfolgen. Wenn beispielsweise in einen 
mit geschmolzenem Blei halb gefüllten Schmelzkessel weitere Abfälle, 
welche Wasser oder Eis enthalten, hinzugetan werden, so wird der 
sich bildende Wasendampt eine Explosion herbeiführen. Es kommt 
vor, dafs dabei die im Kessel oder Tiegel vorhandene geschmolzene 
Bleimasse herausgeschleudert wird. 

In der Altmetall-Industrie ist es üblich, wenn man eine Partie 

Blei eingekauft hat, dieses sorgfältig zu sortieren und jedes Stück 
Zinnrohr, welches etwa beigemischt ist, herauszusuchen. 
hat selbstverständlich einen viel höheren Preis. Die vorhandenen 
Messingteile, wie an Verbindungsstücken von Zuflufsrobren eto., werden 
herausgeschnitten, da auch sie noch einen höheren Wert als Blei be- 
sitzen. Sodann werden etwaige Verbindungsstücke entfernt; diese 
Teile werden eine gröfsere Einnahme als das Blei bringen, weil beim 
Einsetzen derselben in Rohrleitungen bekanntlich Lot Verwendung 
findet, das aus 2 Teilen Blei und 1 Teil Zinn zusammengesetzt ist. 
Man hat dabei selbstverständlich die Wiedergewinnung von Zinn im 
Auge, das an den Verbindungsstücken haften geblieben ist. Im Handel 
besteht in der Regel keine grofse Preisdifferenz zwischen Abfall- und 
neuem Rohblei. Ist das Abfallblei rein, so läfst es sich für ver- 
sehiedene Zwecke mit Vorteil verwenden, während es für andere Zwecke 
ganz ungeeignet ist. 

Da jetzt viel Antimonial- oder Hartblei Verwendung findet, so 
wird auch sicher einiges davon unter das alte Bleirohr geraten. Viele 
Bleirohrfabrikanten verwerten ausschliefslich altes Blei bei der Fabri- 
kation von Rohren, und beim Einkauf einer Partie von altem Bleirobr 
wird dieses so sorgfältig als möglich sortiert. Das Hart- oder An- 
timonialblei wird nicht verarbeitet, sondern an die Babbitts - Metall- 
Fabrikanten oder andere Abnehmer verkauft. Trotz der gröfsten Sorg- 
falt, mit welcher die Sortierung vorgenommen wird, gelangt doch 


etwas Hartblei in den Schmelzkessel. 


Das Gleiche ist mit dem Zinn der Fall. Lot wird stets auf dem 
Bleirohr gefunden, da es u. a. bei Reparaturen von Rohrbrüchen be- 
nutzt wird. In diesem Fall fliefst ein Teil davon nicht selten in das 
Rohr hinein, bleibt am Blei haften und wird nicht vollständig wieder 
entfernt. Aufserdem sind Verbindungsstücke etc. möglicherweise nicht 
heraus, itten worden, so dafs stets etwas Zinn zurückbleiben wird. 
Man sieht also, auf welche Weise Antimon und Zinn in das Bleirohr 
gelangen kann. Die nachstehend angeführten Analysen von Bleirohren, 
welche von einem Fabrikanten ausgeführt wurden, der fast aus- 
schliefslich Abfallblei verarbeitet, ergeben die Richtigkeit der obigen 
Angaben. 


Das Zinn | 


No. I No. Ц No. Ш 
ЖИЙ Уу cass 97,96% 98,76% 99,59% 
Zion ...... 1,56 ,, 1,01 , 0,80 „ 
Antimon |... 45 5, 0,23 ,, 0,11,, 
Zink ОМ 0,03 ,, — — 
Kupfer.. ... 0,10, 0,03 ,, 0,05 „ 


Aus den Analysen ersieht man, dafs zuweilen ziemliche Mengen 
Zinn und Antimon im Blei vorhanden sind. Man könnte nun an- 
nehmen, dafs die Anwesenheit dieser Metalle die Eigenschaften des 
Rohres ungünstig beeinflufsen würde; dies ist aber nicht der Fall. 
Es ist vielmehr Tatsache, dafs die Beimengung dieser Metalle dem 
Blei nicht nur eine gröfsere Härte verleiht, sondern auch die Bildung 
eines weisen Uberzuges von basisch kohlensaurem Blei (Bleiweifs) ver- 
hindert, welches man häufig auf Bleirohr, das der Feuchtigkeit aus- 

setzt ist, beobachten kann. Reines Blei wird sehr leicht zerfressen. 

ei der Herstellung von Bleiweifs nach dem alten holländischen Ver- 
fahren verwendet man die reinste Qualität von Blei, da man gefunden 
hat, dafs Blei, welches auch nur eine geringe Menge anderer Metalle 
beigemengt enthält, nicht so schnell wie reines Blei zersetzt wird. 

Aus diesem Grunde ist Bleirohr, welches Zinn und Antimon ent- 
hält, dem reinen Metall vorzuziehen. Werden zwei verschiedene Proben 
von Bleirohr nebeneinander an einem Ort aufbewahrt, an dem eine 
Zersetzung erfolgen wird, so kann man beobachten, dafs das Ver- 
unreinigungen führende Blei nicht so schnell zerstört wird, als das 
aus reinem Blei bestehende Rohr. Diesem Umstande haben u. а. seit 
einiger Zeit die Telephon- und Telegraphenkabelfabriken Rechnung 
tragen müssen. Die unterirdisch zu verlegenden Kabel werden bekannt- 
lich mit einem Bleimantel versehen. Eine grofse Anzahl von Abnehmern 
solcher Kabel verlangt von vornherein bei der Bestellung, dafs dem 
Blei eine geringe Menge Zinn zugesetzt wird. In der Regel fordert 
man 3--4°%, Zinn. Nach Bleikabel ist daher im Altmetallhandel und 
zwar zwecks Verwertung zur Herstellung von Lot eine rege Nachfrage. 

Da das Abfallblei, wenn es geschmolzen ist, häufig dick wird in 
Folge starker Oxydation, sind Mittel zur Reinigung des Bleies in Anwen- 
dung zu bringen. Diejenigen, welche Gelegenheit hatten, Abfallblei zu 
schmelzen, werden beobachtet haben, dafs es oft unmöglich ist, sämt- 
lichen sich absondernden Schaum abzuschöpfen und dals immer noch 
etwas in Form einer dicken teigigen Masse zurückbleiben wird. Diese 
Erscheinung ist auf das entstandene Oxyd zurückzuführen, welches 
dem Metall beigemischt ist. Zur Reduktion des Oxydes und zur Er- 
zeugung von reinem Metall ist es üblich, ein Stück Holz auf den 
Boden des Schmelzkessels zu legen, und dieses einige Zeit darin kochen 
zu lassen. Dadurch wird das Oxyd in metallisches Blei umgewandelt. 
Nach Entfernen des Schaumes wird man finden, das man jetzt ein 
reines Metall besitzt. 


Bergban nnd Aüttenwesen. 


Gasgeneratorenanlage 
der Lackawanna Steel Company in Buffalo. 
(Mit Abbildungen, Fig. 19 u. 20.) 
Nachdruck verboten. 


Die Lackawanna Steel Company hat, wie „Iron Age“ 
mitteilt, im Laufe des vergangenen Jahres eine Kraftgaszentrale er- 
richtet, die wohl zu den grölsten der Erde zu zählen ist. 


Г, 


Fig. 19. 


Е: ЕХ 24% ? 
Z. A.: Gasgeneratorenanlage der Lackawanna Steet Company in Bufalo. 


In den Generatoren der Anlage können pro Tag 175000 kg bitu- 
minéser Kohle vergast werden. Die sechszehn Generatoren sind 
Morganscher Bauart und in Fig. 19 detailliert; sie arbeiten mit 
Georgeschen mechanischen Beschickern, welche aus einem, im Zentrum 
der Anlage in einem Turme (vgl. Fig. 20) untergebrachten Bunker m 
mit Brennstoff versorgt werden. Der Bunker hat einen Auslauftrichter, 
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aus dem die Kohle in einen Zubringer g, stürzt, der von einem Lauf- 
krane schwebend erhalten und über den Generatoren entlanggeführt 
wird. Der Kran hat eine Tragkraft von 5t und wird elektrisch be- 
tätigt. Der Kranführer sitzt im Käfig ё und kontrolliert von da 
zugleich die Beschickungsautomaten der Generatoren. 

In der Einführung der Zubringer ist der Hauptunterschied der 
neuen Anlage von den gleichartigen älteren zu finden. Diese nämlich 
besitzen entweder oberhalb der Generatoren einen einzigen, oftmals 
auch noch in mehrere Zellen zerlegten Bunker, aus dem die Kohle 
den Generatoren durch Schläuche zufliefst, oder es wird die Kohle 
den Generatoren durch eine Transportbahn beliebiger Bauart von einem 
Lagerplatze aus zugeführt. Beide Verfahren haben ihre Vorteile und 
Nachteile, stehen aber dem für die vorliegende Anlage gewählten Ver- 
fahren der Verteilung aus einem zentralen Bunker in mancher Hin- 
sicht nach. Vor allem kann man bei Bunkeranlagen ohne fahrbaren Zu- 
bringer in jedem Generator immer nur die Kohle verwenden, die sich 
in dem Teile des Bunkers befindet, der gerade über dem betr. Apparate 
liegt. Weiter sind die Baukosten für einen Bunker, der sich über 
das ganze Generatorenhaus erstreckt, viel gröfser als die für einen 
zentralen Bunker, und zwar hauptsächlich deshalb, weil die zur 
Beförderung und Verteilung der Kohle benötigten Einrichtungen 
wesentlich umfangreicher sein müssen als beim kleinen zentralen 
Bunker. Endlich ist eine genaue Kontrolle über den Verbrauch der 
einzelnen Generatoren nicht möglich; gerade aber diese ist wichtig, 
um das Güteverhältnis der einzelnen Vergaser und deren Ausnutzung 
kontrollieren zu können. 


im Mantel die Kontrolle des Verbrennungsvorganges im Innern des 
Generators sowie das Abstofeen der etwa angebackenen Schlacken. 
Nach oben wird der Generator durch den Verschlufs begrenzt, 
der aus der wassergekühlten Deokplatte i, dem Einhängetrichter h, 
einem Doppelkonus und dem Fülltrichter 1 besteht. Zwischen den 
Trichter | und den Doppelkonus ist ein Kegel 1, so eingeschaltet, dafs 
man den Brennstoff aus dem Trichter 1 portionsweise in den Doppel- 
konus fallen lassen kann. Zwischen Doppelkonus und Trichter k ist 
denn, nach den Zeichnungen zu urteilen, ein mechanisch, durch Ex- 
zenter, gesteuerter Verteiler k, eingeschaltet, der die Kohle aus dem 
Doppelkonus in stetig gleichen Portionen in den Trichter h abfliefsen 
läfst, aus dem sie in den Generator selbst hinabsinkt. Der Einhänge- 
trichter h und der Verteiler k, scheinen zu rotieren, womit die gleich- 
mälsig hohe Beschickung aller Stellen des Generators gesichert sein würde. 
Ein Wasserverschlufs, dem das Wasser aus dem Rohre k, ständig 
zufliefst, verhindert das Austreten von Gasen aus dem Einhänge- 
trichter h; ein zweiter Wasserverschlufs, welcher dadurch gebildet 
wurde, dafs man einen ringförmigen Fortsatz am Trichter h über das 
Generatormundloch greifen läfst, verhindert das Austreten von Gasen 
aus dem Generator. Das Generatormundloch befindet sich in dem 
schon erwähnten örmigen Deckel i, welcher durch das aus dem 
Wasserverschluls k überflielsende Wasser gefüllt wird. Aus dem 
Ringe i fliefst das Wasser durch eine Rohrleitung i, in die Aschen- 
mulde n, ab und löscht dort die Asche; zugleich aber verdampft ein 
Teil des Wassers und wird von der Prefsluft mit in den Generator 
hineingerissen, wo ег den Vergasungsprozels fördernd beeinflulst. 


Fig. 20. 


Bei der abgebildeten Anlage hebt ein gewöhnliches Becherwerk a 
die aus den Eisenbahnwagen in eine Grube abgeworfene Kohle auf 
den Bunker m, der 340000 kg fafst und, wie gesagt, zwei Ausläufe 
hat. Aus dem Bunker wird die Kohle in den Zubringer abgelassen. 
Dieser fafst 5000 kg und ruht auf den Balken einer selbstregistrieren- 
den Waage. Sein Verschlufs ist ein derartiger, dafs die Kohle den 
einzelnen Generatoren in Partien von 1000 Pfd.e oder auch weniger 
zugeführt werden kann. Da der Ableseapparat der Waage sich im 
Кайр g, des Laufkranes р befindet und der Kranführer die Gene- 
ratoren zu übersehen vermag, so ist die Anfertigung von Verbrauchs- 
tabellen für die einzelnen Generatoren ohne weiteres möglich. 

Neben dem Kohlenbunker m steht ein Aschenbunker п, welcher 
2000 cb-Fufs Asche fafst. Letztere wird von Hand aus der Aschen- 
mulde n, (Fig. 19) jedes Generators herausgekrückt und in einen 
Schaufeltransporteur aufgegeben; dieser hebt sie auf den Aschenbunker, 
von wo sie in dieselben Eisenbahnwaggons abgelassen wird, die vorher 
Kohle an den Bunker m herangebracht haben. 

Da in Höhe der Generatorverschlüsse ein Podest eingebaut ist, 
so kann das Beschicken nicht störend auf das Abschlacken der Gene- 
ratoren einwirken. 

Das Obergeschofs K ist vom Untergeschofs L aus durch Treppen 
zugänglich. 

Die Gase aus den Generatoren treten in die Rohre o, in welchebei 0, 
Absperrventile eingeschaltet sind, in den Hauptkanal p, der sie nach der 
Verbrauchsstelle leitet und ganz in die Erde eingebaut ist. 

Die Zuleitungen о sind als Eisenblechrohre mit Schamotteausfütte- 
rung ausgeführt und oberhalb der Tellerventile o, mit Reinigungs- 
türen о, zum Herausziehen der Flugasche u. s. w. versehen. 

Die Generatoren, deren einer in Fig. 19 detailliert ist, stellen sich 
als rostlose dar. Oberhalb der Aschemulde п, sitzt die Düse n, durch 
welche die vom Gebläse q herangeschaffte Prefsluft in den Generator 
austritt. Das Gehäuse des Generators ist in Eisenblech erstellt und 
stark gefüttert. Zwischen dem Schamottefutter m und dem Blech- 
mantel ist eine Isolierschicht belassen; ebenso erlauben Schaulöcher 


Gasgeneratorenanlage der Lackawanna Steel Company in Buffalo. 


Die gesamte technische Einrichtung der Generatorenstation wurde 
von der Morgan Construction Company in Worcester, 
Mass., geliefert. 

Eine neue Formmasse. Bei der Erzeugung von Stahlgufs ist es ein 
grofser Nachteil, dafs die Formmasse an das Gufsstück anbrennt, da deren 
Entfernung schwierig und kostepielig ist. Um dies zu umgehen, werden die 
Gufsformen ausgeschwärzt und die gegossenen Stücke nachträglich ausgeglüht. 
Auf diese Weise erzielt man bei Gufestticken mit geringen Wandstärken 
einen brauchbaren Gufs; einen Fehler werden diese Stücke jedoch stets haben, 
indem sie der Schwirze Kohlenstoff entziehen, wodurch sich eine sogen. 
Gufshaut auf ihnen bildet, die bei der nachfolgenden Appretur der Stücke 
schwer ga entfernen ist. Das nachträgliche Ausglühen der Gufsstücke ist 
kostepielig und hat den grofsen Nachteil, dafs sich hierbei im Innern des 
Gufses sehr leicht Risse bilden, was besonders bei Gufsstücken aus hartem 
kohlenstoffreichen Stahl vorkommt. Das Ankleben der Formmasse rührt von 
dem Umstande her, dafs die an der Oberfläche des eben gegossenen Stückes 
gebildeten Eisenoxyduloxyde sich mit der Kieselsäure der Formmasse ver- 
binden und dadurch eine leichtflüssige Schlacke bilden, die sich an die 
noch heifsen Wände des Gufsstückes innig anklebt. Wählt man also sum 
Formen eine Masse, welche keine oder nur sehr wenig Kieselsäure in ge- 
bundener oder freier Form enthält, so wird die Bildung der Schlacke ver- 
hütet, und das Gufsstück wird sich auch nach längerem Verbleiben in der 
Form aus dieser leicht ablösen. Eine an Kieselsäure arme Formmasse ist nach 
der „Eisen-Zeitung‘“ z.B. der gebrannte, gehörig zerkleinerte und mit ein wenig 
Bindematerial vermengte Magnesit, der sich beim Gebrauche sehr wenig 
oder gar nicht verändert, im Gegenteil durch das öftere Erwärmen auf 
einen hohen Hitzegrad an guten Eigenschaften gewinnt. Magnesit ist daher 
ein vorzügliches Material zum Herstellen von Formen für Giefsereizwecke; 
Gufsstücke, welche in dieser Formmasse gegossen werden, sind leicht rein 
zu machen, ohne dafs es nötig wäre, sie erat auszuglühen. Dieser letztere 
Vorteil ermöglicht, massive Gufsstücke von hohem Koblenstoffgehalt (1 bis 
90) zu giefsen, was für verschiedene Stücke, die einer grofeen Abnützung 
ausgesetzt sind, von grolser Bedentung ist. 
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Situationspläne und Einrichtung einiger 
neuerer amerikanischer Maschinenfabriken. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 3 und Abbildung, Fig. 21.) 


Nachdruck verboten 
Nirgends hat wohl der Maschinenbau in kurzer Zeit einen der- 
artigen Aufschwung genommen wie in den Ver. Staaten N.-Amerikas, 
und nirgendwo 
finden sich dem- 
entsprechend so 
viele neu und 
raffiniert einge- 
richtete Maschi- 
nenwerkstätten. 
Das rührt aller- 
dings nicht bois 
vom Aufschwung 
der Industrie an 
sich ber, sondern 
wohl auch davon, 
dafs der Ameri- 
kaner der erste 
war, der das Prin- 
zip des Ersatzes 
der Menschen- 
kraft durch die 
Maschine bis ins 
Kleinste zur 
Durchführung 
brachte. Endlich 
aber läfst sich 
nicht leugnen, 
dals gerade der 
Amerikaner ein 
besonderes Ge- 
schick in dem 
Ausbau seiner 
Fabriken besit¥t. 
Mit Recht 
darf man dem- 
zufolge die ame- 
rikanischen Ma- 
schinenfabriken 
neuesten Datums 
ale Muster hin- 
stellen, und ganz 
besonders gilt 
dies von der 
neuen Fabrik- 
anlage, welche 
die Inter- 
nationalSteam 
Pump Com- 
pany in Har- 
rison errichtet 
hat. Diese soll 
den Betrieb der 
weltbekannten 
Werkstätten von 
HenryR.Wort- 
hington in 
Brooklyn und 
Elizabeth- 
port aufnehmen und erhielt den Namen: H. R. Worthington: | 
Hydraulic Works, Harrison. Sie bedeckt nahezu 34 amerikanische 
Acker und soll nach ihrer vollständigen Fertigstellung 6000 Arbeitern 
Beschäftigung gewähren. Der ganze Gebäudekomplex, dessen An- 
ordnung Fig. 1 der Tafel 3 erkennen läfst, 
zwei Teile zerlegt. Der nördliche enthält die Maschinenwerkstätte D, die 
Montagehallen für hohe und niedrige Maschinen G, G,, den Probier- 
raum H, die Schmiede F, Kraftstation K K,, sowie die Lagerhäuser 
und die Packerei I; die drei Giefsereien Q, N, P, die Schreinerei A, 
das Modellager B und die sonstigen Nebengebäude bilden die südlich 
gelegene Gebäudegruppe. Ein Netz von Geleisen überspannt den 


Fig. 21. 


Grofse]stehende  Nites Bohr- 


ist durch ein Geleise in | 


| ganzen Plan und erleichtert das Verladen sowie den Transport der 
Bier, 

Der interessanteste Teil der Anlage ist die grolse Maschinen- 
| werkstätte von 1006’e = 307 m Länge und 122’ 6” = 37,4 m Tiefe. 
Sie ist gleich den übrigen Werkstätten ganz in Stahl und Eisen er- 
baut und durch eine Grinell-Sprinkleranlage gegen Feuersgefahr 
geschützt. Die Sprinklers sind derart verteilt, dafs auf je 20 CH Dach- 
fläche ein Sprinkler kommt. Der Bau an sich ist gut belichtet: und 
ventiliert. Der Abstand von Oberkante Flur bis Oberkante Laufkran- 
schienen stellt sich auf 30’ = 9,15 m und der bis zum First des Daches ` 
auf 50’ = 15,25 m; das Mittelschiff hat 6114’ = 18,45 m, die beiden 
Seitenschiffe je 30%,’ Weite. Die Seitenschiffe sind je mit einer 
Galerie versehen, welche die ganze Länge des Gebäudes einnimmt. 
Das Mittelschiff 
dagegen ist ein- 
geschossig, und 
dort bewegen 
sich fünf Lauf- 
kranen der Niles 
Werke, von 
denen der eine 
30, zwei 20 und 
zwei je 15 t Trag- 
kraft besitzen. In 
den Seitenschiffen 
sind 2 X 12 5t 
Krane unterge- 
bracht. Für den 
Transport von 
Gütern aus dem 
Erdgeschofs auf 
die Galerie sind 
fünf Elevatoren 
mit hydrauli- 
schem Antrieb 
von je 5 t Trag- 
kraft aufgestellt. 


Daneben sind 
über 100 Aus- 
leger-Drehkranen 
neben den ver- 
schiedenen Ar- 
beitsmaschinen 
installiert. Die 


letzteren werden, 
soweit sie auf der 
Galerie stehen, 
nach dem Grup- 
pensystem ange- 
trieben; im Par- 
terre dageyen be- 
finden sich mehr 
als 300 Maschinen 
mitEinzelantrieb, 
darunter die 
durch Fig.21 nach 
„Iron Age“ ver- 
anschaulichte, 
riesige stehende 
Niles Bohr- 
und Dreh- 
maschine mit 
einer Ausladung 
von 20/ = со 6,1 m 
und einer lichten 
Höhe unter den 
Stahlhaltern von 
15‘. Diese Ma- 
schine wird in der 
| Hauptsache bei der Bearbeitung von Zentrifugalpumpen benutzt. Beim 
Drehen befindet sich der die Maschine beaufsichtigende Dreher in dem 
Gufsstück auf dem rotierenden Spanntische und gibt dem am Kontroller 
aufgestellten Hilfsarbeiter durch Signal die Direktiven. Die Maschine 
wiegt betriebsfertig rd. 200t. Neben ihr verdient noch die grolse, 
kombinierte, Vertikal- und Horizontal-Bohr- und Fräsmaschine Er- 
wähnung, welche speziell zum Ausbohren von Corliss-Dampfzylindern 
ete. bestimmt ist. Unter den Hobelmaschinen fällt eine solche von 
96 X 96" X 24 auf. 
| Die Montagehalle G hat dieselbe Breite wie die Maschinen- 
werkstatt, aber nur die an sich allerdings immer noch respektable 


und Drehmaschine, 
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Länge von 599' = 180,6 m. In ihr wird das Montieren der Pumpen 
sowie deren Prüfung auf die Leistung vorgenommen. Mit Rücksicht 
darauf ist unter dem Fufsboden der Halle ein grofser Wassertank an- 
gelegt, mit dem man die fertigen Pumpen verbindet; die Prüfung 
erstreckt sich auf Feststellung der Höchst- und Mindestleistung sowie 
das Verhalten der Pumpe bei normaler Beaneprashang 

Die kleineren Pumpen werden in der neben der Moutage liegen- 
den Prifstation H untersucht, die mit der Ladehalle I ein Ge- 
bäude bildet. Dieses hat eine Länge von 474,5’ = 144,7 m und eine 
Breite von 75’ = 22,9 m. Die Prüfstation ist mit zwei 7%), t und vier 
5 t-Laufkranen ausgerüstet, die Ladehalle dagegen hat nur vier 71], t- 
Kranen. 

Die Halle G enthält zwei Galerien, von denen die eine zur Lage- 
rung für fertige Waren benutzt wird, während auf der anderen die 
Reparatur- und elektrische Abteilung untergebracht sind. Im Mittel- 
schiff der Halle befinden sich ein 10 t-, zwei 15t- und ein 20 t-Lauf- 
kran sowie drei hydraulische Plungeraufzüge, während jedes der beiden 
Seitenschiffe unter der Galerie sechs 5 t elektrische Kranen enthält. 

Die Montagehalle G, besitzt 200’ Länge und verbindet die 
Maschinenwerkstatt mit der Montagehalle G; sie wird von 30 t-Sellers- 
kranen überspannt, welche, von Oberkante Fufsboden bis Unterkante 
hochgezogenen Kranhaken gemessen, sich 62' = 19,0 m über dem 
Terrain befinden. In dieser Halle werden die grofsen stehenden Wasser- 
werkspumpmaschinen montiert und geprüft. Die Halle enthält, wie 
der Aufrils, Fig. 3, erkennen läfst, drei Galerien übereinander, von 
denen die auf der einen Seite in der Weise verwandt werden, dafs 
auf der ersten Vorbereitungsarbeiten ausgeführt werden, die zweite Lager- 
zwecken dient und auf der dritten Schleif- und Polierapparate stehen. 
Die Galerien der anderen Seite enthalten die Werkzeugmacherei, das 
Metallager und die Metallpoliererei. Otis- Elevatoren erleichtern die 
Überführung der Materialien von der einen zur anderen Galerie. 

Alle in Bau gegebenen Zentrifugalpumpen und Kondensatoren 
passieren nacheinander die Hallen G,, G und die Räume Н und 1, 
die grofsen Pumpmaschinen dagegen werden von der Halle G, direkt 
in den Laderaum I übergeführt. Die sonst etwa noch gefertigten 
Pumpen gehen aus der Maschinenwerkstatt direkt nach dem Raume H. 

Die grofse Giefshalle Q, von der Fig. 2 einen Querschnitt 
zeigt, ist von den Gebäuden der rechten Gruppe durch das Form- 
kasten- und Formmaterialienlager getrennt. Der Lagerhof für diese 
hat eine Grundfläche von 400 X 200’ = 122X61 m. Er wird von drei 
Längs- und diversen Quergeleisen durchzogen, während hydraulische 
Elevatoren zum Transport der Masseln etc. auf die Kupolofengichten 
dienen. Im Zentrum des Lagerplatzes liegt das chemische Labora- 
torium, ausgerüstet mit allen zur exakten Untersuchung des Eisens 
erforderlichen Apparaten und Maschinen; dort werden auch die Brenn- 
stoffe auf ihren Wert untersucht. 

Die Giefshalle selbst hat eine Länge von 600’ (183 m) und eine 
Tiefe von 400’ (122 m) und enthält drei Lehmgruben, je von 15 x 30’ 
(4,6 X 9,2 m) und 15' = 4,6 m Tiefe, in denen die Mäntel der Konden- 
satoren und die grolsen Zylinder gegossen werden. Die Kernmacherei 
liefert Kerne von 1 Unze bis zu 1000 Pfd. Gewicht, während vier 
elektrisch betriebene Niles, 30 t-Krane, sowie fünf 15 t- Ausleger- 
kranen in der Mittelhalle die grofsen Arbeitsstücke transportieren. 
Die beiden je 40’ = 12,2 m breiten Seitenschiffe enthalten vier 5 t-Lauf- 
krane für den Transport von Formen, Formkästen und Gufsstücken. 

In der Halle sind zwei Kupolöfen von је 84” = 2,1 m Mantel- 
durchmesser und 72” = 1,83 m Durchmesser im lichten aufgestellt. 
Die Öfen liefern 35 t flüssiges Eisen pro Stunde und erhalten den 
Gebläsewind aus zwei rotierenden 75 PS-Gebläsen. 

An die Grünsandformerei schliefst sich ein Schuppen von 45’ 
= 13,7 m Breite, 25' = 7,6 m Höhe und 200’ Länge, welcher durch 
Wände in Zellen für die Aufspeicherung von Formsand zerlegt ist. 
Der Sand wird in Bodenkippern angefahren und in die Gosse eines 
Elevators ausgeschüttet. Der Elevator transportiert ihn nach einem 
Riemenkonveyer von 40 t Leistung und dieser verteilt den Sand mittels 
eines Abwurfwagens über die Zellen. Im Zentrum der Sandaufbereitung 
liegen die mechanischen Sandmischmaschinen, welche sämtlich als 
Rotationsmischer ausgeführt sind. In kleinen Hunden wird der fertig 
aufbereitete Sand den Kernmachern und Formern in der Giefshalle 
zugeführt. 

Ein Teil der Halle von 75% 140! (22,9 >< 42,7 m) Fläche enthält 
durch Roste abgeschlossene Öffnungen von 3 >< 5/ Fläche, durch wel- 
che der Sand beim Ausheben der Gulsstücke aus den Kästen in einen 
Keller hinabfällt. Im Keller befindet sich ein elektrisch betrießener 
Separator, dem die Aufgabe zugewiesen ist, den Sand von Bruchstücken, 
verlorenen Köpfen und ähnlichen Abfällen zu reinigen. Der Sand kehrt 
aus dem Separator in Wagen auf einem Geleise in die Giefserei zurück ; 
die Bruchstücke, verlorenen Köpfe u. s. w. werden ausgesucht und 
einem Кето: aufgegeben, der sie auf die Kupolofengicht zurück- 

ührt. 

Bei der Anfertigung der kleineren Kerne werden hier Frauen be- 
schäftigt, und zwar sind im ganzen 30 tätig. Die gröfseren Kerne 
dagegen werden von Kernmachern hergestellt. Alle Kerne gehen in 


die Kerntrockenöfen Q,, Q,, deren 20 vorhanden sind, davon sechs | 


nach System Millett, ferner acht normale von 10 >< 25 und sechs 
von 15X30’ Grundfläche. Sämtliche Öfen sind mit Gas- und Koks- 
feuerung versehen. 

Die Maschinenformerei N ist 65’ breit und 400’ lang. Sie 
enthält auf je einer Fläche von 12 X 30’ eine Formmaschine. Zu jeder 
Formmaschine gehört eine Bank für Lehm, ein Raum von 12> 20’ 
zum Abstellen der fertigen Formen und ein Rost, auf dem die fertig 


gegossenen Kasten entleert werden. Der Formsand fällt beim Heraus- 
heben der Rohgüsse durch die Spalten des Rostes in einen Keller 
mit Betonsohle, der sich unter der ganzen Formerei hinzieht. In 
diesem Keller wird der gebrauchte Sand mit frischem gemengt. Jedem 
Arbeitsplatze ist ein Becherwerk zugewiesen, welches den so neu auf- 
bereiteten Sand nach der Lehmbank neben der Maschine zurückbringt. 
Durch diese Einrichtung wird erreicht, dafs jeder Mann tagaus 
tagein denselben Sand verwendet. Über jedem Arbeitsplatze befindet 
sich ein kleiner 1 t-Laufkran, welcher durch Druckluft oder Elektri- 
zität betrieben wird. 

Ein Abteil von rd. 100 Länge am einen Ende der Halle dient 
als Kernmacherei. 

Die Schmelzanlage umfafst zwei 80” Kupolöfen, welche im Zentrum 
der Halle an der einen Längswand situiert sind und pro Stunde 30 t 
zu schmelzen vermögen. Der erforderliche Wind wird ihnen durch 
elektrisch angetriebene Zykloidalgebläse geliefert. Ein hydraulischer 
Aufzug hebt die mit Masseln und Bruch gefüllten Handkarren auf die 
Gicht und schüttet sie direkt in die Öfen, welche abwechselnd von 
8 Uhr vorm. bis 5 Uhr nachm. arbeiten. Das geschmolzene Metall wird 
in grofse Kippfannen abgelassen, welche auf Wagen nach den einzelnen 
Arbeitsplätzen gefahren werden. Dort wird das Metall in Hand- 

fennen verteilt und dann vergossen. Damit die Former durch das 
Vergiefsen nicht in ihrer Arbeit aufgehalten werden, sind besondere 
Leute angestellt, welche das Vergiefsen zu besorgen haben. 

Der Arbeitageng in der Giefshalle stellt sich dementsprechend 
etwa wie folgt: Die durch die Frauen geformten kleinen Kerne wer- 
den von Jungen den Formern zugeführt. Diese trocknen sie zusammen 
mit den von ihnen hergestellten gröfseren Kernen in einem der Öfen 
N,, Q, und bereiten inzwischen die Mantelform vor. In diese setzen 
sie die getrookneten Kerne ein, dann schliefsen. sie die Formen, legen 
sie ab und beginnen mit der Anfertigung der nächsten Form. Der 
Giefser geht von Kasten zu Kasten und vergielst sie, d. h. er füllt 
die Form mit flüssigem Eisen. Nach dem Erkalten des Gusses kommt 
ein Putzer, schiebt die Formkasten auf den Abklopfrost und hebt das 
Gufsstück aus dem Kasten aus. Auf kleinen Hunden werden die roh 
vom Sande befreiten Gufsstücke in die eigentliche Putzerei gefahren, 
die am einen Ende der Giefshalle installiert ist, und dort fertig ge- 
putzt; dann wandern sie nach dem Rohgufslager. Man erkennt, 
dafs auf diese Weise der ununterbrochene Betrieb gewahrt erscheint, 
zugleich aber wird so eine wesentlich gröfsere Leistung der Giefserei 
erreicht, als wenn nach dem in Deutschland üblichen Verfahren ge- 
arbeitet würde. 

Die Messinggiefserei P, Fig. 1, hat eine Grundfläche von 
110 >< 200’ und enthält in dem Mittelschiffe einen 2 t-Laufkran mit 
Betrieb durch komprimierte Luft; ebenso läuft durch die ganze Halle 
ein Geleise. Die beiden Seitenschiffe sind mit Trolley-Aufzügen aus- 
gerüstet, deren jeder 1000 Pfd. Hebekraft besitzt. Für das Einschmelzen 
sind fünf Sohwsrzsche Öfen vorhanden, von denen jeder sein Ge- 
bläse und einen Antriebsmotor für dieses hat. Zwei der Öfen besitzen 
eine Schmelzfähigkeit von 500 Pfd. pro Stunde und drei eine solche 
von 4000 Pfd. Die kleineren Artikel werden auf Formmaschinen durch 
Frauen hergestellt; im übrigen ist die Giefserei so eingerichtet, dafs 
Stücke bis zu 5t Gewicht gegossen werden können. Dies geschieht 
jedoch nicht in der Messing- sondern in der Graugielsgrei, wohin die 
mit Messing gefüllten Giefspfannen auf Hunden überführt werden. 

Die Putzerei O liegt mitten zwischen den drei Giefsereien N, 
Р, Q und hat. 60 >< 200’ Grundfläche. Sie ist von allen drei Giefsereien 
auf kürzestem Wege mittels Schmalspurgeleisen zu erreichen und dient 
speziell der Säuberung der kleineren und leichteren Gufsstücke. Ein 
elektrisch betriebener б t-Kran entnimmt die Rohgüsse dem Hand- 
wagen und ein 1 t- pneumatischer Handkran gibt die gréfseren Gufs- 
teile in die Rollfässer von 48 >< 72” auf. Die Fässer werden durch 
einen 75 PS-Motor angetrieben, während ein zweiter Motor von 75 PS 
die Schleifmaschinen betätigt, die in Verbindung mit Hand- und pneu- 
matischen Putzapparaten zum vollständigem Säubern der Rohgüsse 
dienen. Daneben sind Sandblasapparate u. s. w. zum Putzen kleiner 
Rohgüsse vorhanden. Diese werden aus den Schüttelkästen auf die 
Sandblasapparate gebracht, dort nachgeputzt und nun erst in die 
Maschinenwerkstatt gefahren. 

In Verbindung mit der Giefeerei sind Mitte vorigen Jahres zwei 
Wärmeöfen N,, Q, von je 12t Fassungsraum erbaut worden. 

Eine zweite Putzerei von 100’ Länge ist an dem einen Giebel 
der Hauptgiefshalle eingerichtet; auch sie enthält pneumatisch be- 
triebene Abschneider und Putzapparate, Sandblaseinrichtungen u. a., 
| desgleichen auch Roste, um den Formsand abzufangen. 

(Fortsetzung folgt.) 


Einrichtung und Betrieb der Giefsereien 
nach dem heutigen Stande der Technik. 
Von F. Wilcke in Leipzig. 

[Fortsetzung.] Nachdruck verboten. 
(Mit Abbildungen, Fig. 22 u. 23.) 
m) Wasserversorgung, Entwässerung und Abortanlagen. 


Der Wasserversorgung wird bei der Giefserei neueren 
Datums grofse Sorgfalt zugewandt, und zwar gilt das sowohl von der 
Versorgung der Fabrik mit Trinkwasser, als auch mit Gebrauchswasser. 
Wenn angängig, wird das Trinkwasser einer vorhandenen städtischen 
Druckleitung entnommen; dort, wo das nicht möglich ist, behilft man 


sich mit Tiefbrunnen. Das Wasser wird durch eine Pumpe aus 
diesen gehoben und in ein Reservoir gedrückt, das möglichst an der 
höchsten Stelle der Fabrik aufgestellt ist. Mehrfach finden sich des- 
halb solche Reservoirs direkt am Schornsteine. Sie haben dann 
die Form eines Ringtroges, durch dessen Zentrum die Esse geht. 
Der Ring selbst reitet gewissermafsen auf dem Schornsteine, d. h. man 
hat ihn, wenn man so sagen darf, über den Schornstein geschoben 
und so tief sinken lassen, bis er sich festfuhr. Eine Leiter macht 
das Bassin, das naturgemäls überdacht ist, vom Erdboden aus zu- 
gänglich. 

Dort, wo hohe Treppenhäuser vorhanden sind, wird das Bassin 
auch oft in die Spitze des Treppenhauses eingebaut, wenn dessen Um- 
fassungswände entsprechend stark angelegt waren. 

In beiden Fällen aber führt vom Bassin eine Hauptleitung, 
ein sogen. Hauptrohr, nach dem im Erdboden verlegten Verteilungs- 
rohrnetz. An letzteres sind die Hausanschlüsse mit den Auslauf- 
hähnen (2, Fig. 2, Tafel 3) angeschlossen. 

An dieselbe Leitung hängt man, um den starken und gleich- 
mälsigen Druck, der in einem solchen System herrscht, auszunutzen, 
auch die Feuerlöschhydranten sowie die Sprinklers in der 
Tischlerei und dem Modellager an. (In Fig. 2, Tafel 3, 1905 sind die 
Hydranten mit 4 bezeichnet.) 

Auslaufhähne, ev. mit Schlauchanschlufs, finden sich in jeder 
Werkstatt, und zwar an Stellen, die dem Personal leicht zugäng- 
lich sind. Daneben ist stets an einer Kette ein emailliertes oder 
auch Aluminium-Trinkgefals vorhanden; desgleichen findet sich unter- 
halb des Hahnes stets ein Ausgufs, der das Abwasser aufnimmt und 
ableitet. 

Vom Trinkwassersystem werden schliefslich auch die etwa vor- 
handenen Brausebäder und Wascheinrichtungen mit Wasser versorgt. 

Das sogen. Gebrauchswasser wird meist gewöhnlichen Senk- 
brunnen entnommen und findet in der Hauptsache zur Versorgung der 
Dampfkessel und Feuerléscheinrichtungen Verwendung. 

ег grofste Teil aller Giefsereien hat jedoch nur ein einziges 
Rohrsystem für alle drei Zwecke (Trinken, Kesselspeisen und 
Löschen), er benutzt also nur Trinkwasser. Nur einige amerikanische 
Giefsereien, denen das Trinkwasser, weil besondere Reinigungsanlagen 
erforderlich sind, um es verwendbar zu machen, sehr teuer zu 
stehen kommt, haben mehrere Rohrsysteme. Davon dient das eine 
nur der Versorgung der Räume mit Trinkwasser; in ihm herrscht 
ein Druck von ca. 1' At. Das zweite enthält das Wasser für die 
Feuerléscheinrichtungen ; in ihm herrscht ein Druck von etwa 4-5 At. 
Das dritte ist zur Versorgung der Kessel mit Wasser bestimmt und 
umfafst lediglich die Saugleitungen der Speisepumpen und die Druck- 
leit nach den Kesseln. Dort, wo das Wasser dieses Systems 
bakterienfrei ist, findet es auch zu Wasch- und Kochzwecken Anwen- 
dung, soweit es nicht zu hart ist. 

DieEntwässerungsanlagen umfassen zunächt die Ausgüsse 
unter den Hähnen der Trinkleitung, dann die unter den Waschbecken 
und Brausebadern,-ferner die Regenrohre an den Gebäuden und 
endlich auch die offenen Abläufe für Sammelwasser auf dem Hofe, 
die sogen. Gossen. Alle diese Abläufe sind mit Syphonverschlüssen 
versehen, um das Austreten von Gerüchen aus den Sielen zn verhin- 
dern. Die Siele selbst sind meist in Form von Tonrohrleitungen 
hergestellt, in die man in bestimmten Abständen Reinigungsverschlüsse 
(4, Fig. 2, Tafel 3), daneben aber auch Einsteigschächte (3, Fig. 2) 
eingefügt hat. Ein oder mehrere Hauptsiele (16 u. 17, Fig. 2) nehmen 
die gesamten Abwässer aus den Nebensielen auf und Fiten sie in 
Че, städtische Kanalisation oder in einen benachbarten Wasser- 
lauf ab. 

Besondere Sorgfalt hat man allenthalben der Ableitung der 
Regenwässer vom Hofe gewidmet, damit der Verkehr dort 
selbst nicht behindert wird. Die Höfe sind mit Neigung nach den 
Ausgüssen gepflastert; dort wo kein Pflaster vorhanden, ist der fest- 
gestampfte Erdboden entsprechend abgeböscht. 

Die Abortanlagen sind nur in einigen Anlagen noch direkt 
an die Werkstätten angebaut; meist stehen sie völlig frei im 
Fabrikshofe an einer Stelle, die von allen Punkten aus schnell zu 
erreichen ist. Eine Ausnahme machen die Aborte für die Beamten. 
Diese liegen meist unmittelbar am Treppenhause (R,, Fig. 2) des 
Beamtenhauses (vgl. Р, Fig. 2, Tafel 3) und unter ihnen befindet sich 
die Grube 7. 

Die Anordnung, welche auf Tafel 3 für die Arbeiteraborte gewählt 
ist, wird ebenfalls gern angewandt. Hier steht die Abortanlage so, 
dafs man vom Bureau aus den Verkehr in ihr überwachen kann. 
Ebenso befindet sich die Anlage in keiner unmittelbaren Verbindung 
mit einem Raume, sondern lehnt sich lediglich an die Schlosse- 
rei N an. 

Alle Abortanlagen neuerer Bauart sind mit Pissoirs ausgestattet, 
meist sogar mit solchen, die desinfiziert werden können, sei es durch 
Wasser oder durch Öl. Die Aborte wiederum werden nach dem 
Zellensystem angelegt und ebenfalls mit Desinfektionseinrichtung aus- 
gestattet. Beliebt sind Torfmullclosetts oder solche mit Streu- 
einrichtungen für desinfizierende Pulver. Für gute Entlüftung 
der Abortanlagen ist durch Laternen und Ausbläser gesorgt. Ebenso 
finden sich hier und da beheizbare Closetts, desgl. auch Wascheinrich- 
tungen im Vorraume. Die Fenster liegen selbstverständlich überall 
so hoch, dafs man von aufsen nicht in die Aborte hineinseben kann. 
Die Türen haben vielfach Selbstschliefser; an einigen Anlagen fehlen 
jedoch Türen überhaupt, an ihrer Stelle sind vielmehr Leinwand- 
vorhänge vor den Zellen angebracht. 
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п. 
Der Betrieb der Giefserei. 


Der komplizierte Betrieb der Giefserei erfordert, wenn er ge- 
schildert werden soll, um unnötige Wiederholungen zu vermeiden, eine 
Teilung des Stoffes. Einmal nämlich wären die Gesichtspunkte fest- 
zulegen, welche für die richtige kommerzielle und betriebstechnische 
Leitung des ganzen Etablissements malsgebend sein sollten, und dann 
hätte man die in den einzelnen Werkstätten zu beachtenden Ver- 
fahren klar zu legen. 


Dafs der Betrieb der modernen Giefserei mit ihrer höchst kom- 
plizierten Einrichtung nicht einfach ist, erscheint ohne weiteres klar. 
Vor allem aber wird er von dem Gesichtspunkte aus zu leiten sein, 
dafs das finanzielle Resultat trotz Aufwendung gering- 
ster Mittel in jeder Hinsicht gut ist. 

Diese Tatsache bedingt zunächst die Ausschaltung alles Über- 
flifsigen, dagegen die Neueinführung so mancher Einrichtungen, die 
die alte Giefserei nicht kannte. Dahin gehört vor allem der Ausbau des 
Kalkulationsbureaus, die Einführung des Massenverarbeitungsverfahrens 
in größten Umfange, der mechanischen Formerei statt der Handformerei 
und last not least auch die Einrichtung eines eigenen Laboratoriume. 
Gerade das Laboratorium war bisher das Stiefkind der Giefserei. 
Man verliefs sich in der alten Giefeerei auf die Erfahrung des „be- 
währten‘‘ Giefsermeisters und dieser wieder verliefs sich auf die 
Erfahrung seines „Eisenschlägers“, Letzterer also war die eigentliche 
„Seele der Wertbestimmung des Еіверв“; je nachdem er sich beim 
Zerschlagen einer Massel mehr oder weniger anstrengen mulste, er- 
klarte er die einzelnen Stücke zum Zylindergufs, Massengufs, Pumpen- 
gufs u. в. w. für brauchbar. Klappte schliesslich trotz dieser ,,wissen- 
schaftlichen Verteilung‘ etwas beim Gufs nicht, so war eben etwas 
anderes daran schuld. 

Nun aber weifs jeder Giefser, dafs eine Eisenmischung für den 
einen Zweck sehr gut, für einen anderen aber gar nicht zu gebrauchen 
sein kann. Ja mehr, er weils, dafs man dreist behaupten darf, dafs 
jede Gufsstücksart ihre besondere Gattierung verlangt. Eisen, das 
man für dünne Gufsstücke mit Vorteil verwenden wird, GE nicht 
für schwere Stücke und umgekehrt. Stellt man aber an den chemisch 
nicht durchgebildeten Giefsermeister eine diesbzgl. Frage, so wird er 
in den meisten Fällen jede Antwort schuldig bleiben. Hier hilft eben 
nur die chemische Analyse in Verbindung mit der Zerreils- 
maschine, nicht aber die „praktische Erfahrung“ des Giefsers. 

Schon beim Einkauf des Roheisens erscheint mir die Unter- 
stützung des Einkäufers durch die Analyse unerläfslich. Für falsch 
aber halte ich es, nach „Korn“ einzukaufen, wie das früher allgemein 
und heute noch vielfach geschieht. Es gibt kaum etwas trügerischeres 
als das Korn. 

Was nun für das Roheisen gilt, gilt auch für den zum Schmelzen 
erforderlichen Koks. Auch bei dessen Einkauf erscheint die Analyse 
unerläfslich, da nur sie die Möglichkeit bietet, sofort genau festzu- 
stellen, wie viel Prozente Schwefel und Asche eine bestimmte 
Koksprobe enthält. Beides aber mufs man wissen, um die Schmelz- 
fähigkeit des Kokes zu beurteilen. 

Daneben ist weiter festzustellen, wie hoch die Prozente an 
Wasser im Koks sind, eine Manipulation, zu der man sich am besten 
eines in allen feuerungstechnischen Kreisen bekannten Verfahrens be- 
dient. Man füllt einen trooken verwogenen und gut gereinigten Korb 
mit 100 kg Koks und stellt ihn 12--24 Stunden in einen beheizten 
Trockenraum. Nach Herausnehmen wiegt man den Korb nach und 
ermittelt die Gewichtsdifferenz. Dabei n es passieren, dafs man 
zehn und noch mehr Prozent Wassergehalt im Koks feststellt. Kommt 
aber eine derartige Wassermenge mit in den Ofen, so erscheint das 
erblasene Eisen matt. Der Giefsermeister weifs dafür keine Er- 
klärung, vorstehende Angabe liefert sie. 

Um zu beweisen, dafs es mit Hilfe der Analyse des Kokes und 
Roheisens möglich ist, Güsse von geradezu erstaunlicher Behandlungs- 
fähigkeit zu erzeugen, sei nachstehendes Beispiel angeführt: 

Die Firma Ludw. Loewe & Co. A.-G. in Berlin fabriziert 
Spiralen für elektrische Widerstände aus Gufseisen, welche die 
auf Seite 20 angedeutete Form Fig. 23 haben, aufserordentlich dünn sind 
und sich wie ein Sprenkel biegen, ja sogar der Länge nach rollen lassen, 

ohne zu brechen. Diese Spiralen bedeuten einen Triumpf der Grau- 
giefserei, der lediglich an Hand der Analyse erreicht werden konnte. 

Das Verfahren, welches die genannte Gesellschaft hinsichtlich 
der Kontrolle des Betriebes ihrer Kupolöfen anwendet, ist übrigens 
zugleich typisch für die Arbeit im Laboratorium und für den Betrieb 
‚im allgemeinen. 

Zunächst werden von jedem Waggon Roheisen entnommen: vier 
Mittel-, vier End- und zwei Mutterstücke. Jedes der Stücke wird 
mittels eines 9 mm Spiralbohrers durchbohrt; dann werden die Enden 
des Bohrloches mittels eines Versenkers erweitert und hierauf das 
Loch nachgebohrt. Die Späne, welche bei der letzten Manipulation 
entfallen, dienen als Probe. Der Inhalt jedes Waggons wird auf 
einem besonderen Haufen abgelagert, vor dem eine Tafel aufgestellt 
wird, auf der alle näberen Daten verzeichnet sind. 

Andere Giefsereifirmen, die ebenfalls Laboratorien besitzen, analy- 
sieren von jeder Ladung nur eine oder mehrere Masseln. Das ist 
jedoch nach Beobachtung des Verfassers durchaus unrichtig. Jeder 
‚Chemiker weils, dafs man kaum je zwei Masseln finden wird, die beide 
dieselbe Zusammensetzung haben. 

Zur Ermittelung der Beanspruchungsfähigkeit auf Bruch und 
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Biegung bedient man sich der Zerreifsmaschine. Als Roh- 
material werden Probestäbe angewandt, die unter genauer Be- 
achtung der „Grundsätze für die Herstellung der Probestäbe u. s. w.“ 
angefertigt wurden, welche der „Ver. deutsch. Eisengiefs.“ im Jahre 
1904 festgelegt hat. 

Daran schliefsen sich Versuche zur Bestimmung der Be- 
arbeitungsfähigkeit. Hierzu bedient sich die Firma Ludw. 
Loewe & Co. der von ihr fabrizierten Härtebohrmaschine mit gleich- 
bleibender Belastung, deren eine Fig. 22 wiedergibt. Dieser Maschinen- 
typ basiert auf der Tatsache, dals ein Bohrer in weiches Material 
tiefer eindringen wird als in härteres. Diese Verschiedenheit drückt 
sich auf dem Indikator an der Maschine in geraden Linien aus, die 
unter verschiedenem Winkel, der Härte entsprechend, ansteigen. Die 
Abseissenlängen geben, verglichen mit einem sogen. Normaleisen (das 
gleich 100 gesetzt wird), die Härte des zu prüfenden Materials. 

Die konstruktive Ausführung der Bohrmaschine ist etwa folgende: 
Am Ständer ist vorn ein Tisch befestigt, oberhalb dessen sich ein 
Führungsschlitten für die Bohrspindel befindet. Am Führungsschlitten b 
ist das Belastangsgewicht с augeschlönnen, Der Antrieb der Bohrspindel 
d geschieht durch Friktion e f von einem Elektromotor g aus, der auf 
einer Konsole hinten am Ständer angeordnet ist. Der Indikator h sitzt 
oberhalb des Schlittens b und an ihn ist die Schnur о, des Gewichtes с 
angehängt; sein Antrieb er- 
folgt durch die Reibungs- 
räder a von der Spindel d aus. 

Die Bestimmung der 
Härte des Materials 
kann man auch in der Weise 
durchführen, dafs man das 
Material in eine Form gielst, 
deren untere Partie als 
Coquille ausgebildet ist. Man 
gielst die Stäbe aus derselben 
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Fig. 23. Fig. 23. 
Z. A.: Einrichtung und Betrieb der Giefsereien nach dem heutigen Stande 
der Technik. 
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Pfanne wie die Probestäbe und schlägt sie 24 Stunden später durch. 
Je nach dem Gehalt an Silizium, Schwefel, Mangan und Phosphor wird 
sich dann eine mehr oder minder starke Kruste vorfinden. Diese 
wird beim ganz weichen Eisen beispielsweise nur in Form einer dichten, 
aber noch grauen Bruchfläche bemerkbar sein, während sie bei dem 
sogen. extra harten Eisen als 40 mm starke Hartgufsschicht auftritt. 

Die fernere Kontrolle des Kupolofenbetriebes begreift die Unter- 
suchung der Schmelze auf den Phosphor-, Mangan-, Schwefel- und Silizium- 
gehalt. Man untersucht daraufhin die Probestäbe ca. alle vierzehn Tage. 

An Hand des Ergebnisses der Analysen bewertet man die in den 
Ofen zurückgehenden Eingüsse, Trichter und Ausschufsstücke, und er- 
hält somit die Zuverlässigkeit der Gattierung.*) 

Die Zerreifsproben haben schon oft genug ganz überraschende 
Resultate geliefert, indem die Festigkeitsziffern der an Hand der 
Analysen erblasenen Eisen Höhegrade erreichten, die in nach dem 
alten Verfahren arbeitenden Giefsereien nie erreicht worden sind. 


Das Vorstehende dürfte genügen, um den Wert eines Laboratoriums 
für den Betrieb der Giefserei klar zu machen. Es bedarf deshalb 
wohl nicht noch des Hinweises, dafs sich nur durch das Arbeiten nach 
dem oben festgelegten Prinzip der Einkauf der überflüssig teuren 
sogen. „Spezial-Roheisen“ vermeiden and trotzdem ein фе, gleich- 
mafsiges Fabrikat erzielen läfst, und dafs auch nur so der Ausschuls 
auf ein Minimum herabgedrückt werden kann. 

An Hand der Daten aus dem Laboratorium und der Zerreifsanstalt 


*) Kleine Giefsereion seien hier besonders darauf aufmerksam gemacht, 
dafs das Laboratorium der Firma Ludw. Loewe & Co. A.-G.in Berlin, 
Huttenstr. 17/20, solche Anslysierungen und Zerreifsprüfungen auch für 
Fremde gegen festen Tarif ausführt. 


wird die Wahl des für einen bestimmten Fall passenden Roheisens 
nicht schwer fallen. Umsoweniger als man ja als Rohmaterial im 
allgemeinen nur sogen. graues Roheisen verwendet, dessen Haupt- 
kennzeichen die graue Farbe und ein körniger, mitunter sogar sehr 
grobkörniger Bruch sind. Die daneben im Eisen enthaltenen Mengen 
an Silizium, Mangan, Graphit, Schwefel und Phosphor müssen natur- 
gemäls ebenfalls hinsichtlich ihres Prozentsatzes und des Einflusses 
auf das „Werden des Gusses“ bekannt sein, wobei bezüglich des 
Silizinmgebaltes noch zu beachten ist, dafs die vollkommenste Form 
des grauen Roheisens, das Siliziumeisen (als welches im Handel be- 
kanntlich jedes Eisen bezeichnet wird, das mehr als 5 %, Silizium ent- 
halt) für den Gufs ebensowenig direkt zu brauchen ist wie das sogen. 
Weifseisen. Als Zusatz dagegen spielt das Siliziumeisen eine grofse 
Rolle; lassen sich damit doch gewisse Sorten, z. B. weilses Roheisen, 
anreichern, um sie gielsbar zu machen. Zu beachten ist ferner 
auch der bekannte Satz, dafs je stärker das Eisen beim Schmelzen 
überhitzt wurde und je langsamer die Abkühlung erfolgte, umso 
gröber auch das Korn ausfällt. Demnach wird alles im Kokshochofen 
erblasene Roheisen ein gröberes Gefüge haben als das im Holzkohlen- 
hochofen gewonnene, da im Kokshochofen meist eine höhere Tempe- 
ratur herrscht als im Holzkohlenhochofen. 

Weiter gilt auch, dafs es nicht die Farbe des Roheisens 
allein ist, welche dessen Wert bedingt; so ist bekanntlich das 
tiefgraue, auch „gar“ genannte Roheisen das höchstbezahlte. Trotz- 
dem liefert dieses, für sich allein vergossen, nicht etwa die besten Gufs- 
stiicke; im Gegenteil, Gufsstiicke aus diesem Material werden stets mürbe 
resp. weich sein, und wegen der Garschaumbildung, welche oft eintritt, 
an der Oberfläche auch nicht gerade schön aussehen. Der wirkliche 
Wert des tiefgrauen Roheisens besteht lediglich darin, dafs man mit 
seiner Hilfe siliziumarmes, hartes und sprödes Roheisen giefsbarer zu 
machen vermag. Solches silizium- und graphitarmes Eisen entsteht 
beispielsweise aus jedem grauen Eisen, wenn es mehrere Male umge- 
schmolzen wird. Setzt man also beim Schmelzen viel Bruch zu, oder 
mufs man Ausschufs umschmelzen, so hat man tiefgraues Eisen zuzu- 
setzen. Demgegenüber darf das sogen. lichtgraue Roheisen mit 
einem C-Gehalt von weniger als 3,5 und einem Si-Gehalt bis zu 2,5 °), als 
das zur Erzielung guter Güsse geeignetste Roheisen bezeichnet werden, 
obgleich es an sich minderwertiger ist als das tiefgraue. Auch dieses 
Eisen kann, bei einigermafsen hohem Siliziumgehalt, als Zusatz zu 
siliziumarmen Eisen beim Umschmelzen verwandt werden. Anderseits 
kommt es auch oft vor, dafs man dem siliziumarmen, lichtgrauen Roh- 
eisen einen Zusatz von Si geben mufs, zumal wenn man Gegenstände 
mit dünnem Querschnitt daraus herstellen will. 

Noch heller in der Farbe und feinkörniger als das lichtgraue Roh- 
eisen ist das halbierte oder grelle Roheisen mit einem Si-Gehalt 
von weniger als 1,5 9%, und einem C-Gehalt von са. 3°. Auch dieses 
ist mit Vorteil zur Herstellung von grofsen Gufsstücken, die langsam 
abkühlen, zu verwenden. Gilt es Segen; dünnere Objekte herzu- 
stellen, во wird man diesem Eisen oft reichliche Mengen siliziumı eichen 
Eisens zuzugeben haben. Nicht zu vergessen ist hierbei, dafs gerade diese 
Eisensorte oft genug viel Schwefel enthält, also an sich wenig wert ist. 

Hat man sich unter genauer Beobachtung aller durch die Praxis 
und den Versuch gegebenen Handhaben ein bestimmtes Eisen für 
einen bestimmten Zweck gewählt, so tut man gut, es, wie wir 
oben sahen, von vornherein entsprechend zu kennzeichnen. Um 
das zu können, legt man das Lager mit Kojen an, in deren jede 
eine bestimmte Eisensorte eingelagert wird. Das Einkaufsbuch 
wird so geführt, dafs es genaue Auskunft über Herkunft, Wert und 
Preis der betr. Masseln gibt; ebenso soll es ev. einen Hinweis auf die 
erforderlichen Zusätze enthalten. Will man beide Angaben nicht mit- 
einander verbinden, so empfiehlt es sich, in der Gielsermeisterstube 
ein besonderes „Wertbuch“ zu führen.*) (Fortsetzung folgt.) 


Schnellbohrmaschine 
von Paul Hey in Leipzig. 
(Mit Abbildung, Fig. 24.) 
Die Firma Paul Hey in Leipzig, Johannisgasse 10, führt eine 
Schnellbohrmaschine aus, die auf den ersten Blick grofse Ähn- 
lichkeit mit den gleichartigen Maschinen amerikanischer Herkunft be- 
sitzt, tatsächlich aber sich doch von diesen merkbar unterscheidet. 
Vor allem ist bei der Heyschen Maschine der für die amerikanischen 
Maschinen typische Antrieb der Bohrspindel von dem Vorgelege aus 
durch Winkelriemen mit pendelnden Leitrollen weggefallen. An seine 
Stelle ist der aus der Abbildung Fig. 24 ersichtliche kombinierte 
Räder- und Riemenantrieb getreten. Auf der Welle des Antriebs- 
vorgeleges am Fufse der Maschine sitzt ein konisches Rad, dessen 
Zäbne mit denen eines Rades auf einer stehenden Welle hinter dem 
Ständer der Maschine in Eingriff stehen. Die Welle nimmt die Be- 
wegung der Räder auf und überträgt sie durch Riemen und Stufen- 
scheiben auf die Bohrspindel. Der ganze Trieb ist in seinen Dimensionen 
so bemessen, dafs bei 120 Touren der Antriebswelle die Bohrspindel 
mit drei Geschwindigkeiten, nämlich 240, 480 und 720 Touren laufen 
kann. Wählt man nun die Umlaufszahl der Antriebswelle entsprechend, 
so läfst sich die Maschine sowohl für kleine als auch für mittlere 
Bohrer bis etwa 15 mm Durchmesser verwenden. 
Der Antrieb der Vorgelegewelle am Fulse der Maschine kann mit 
*) Solche Bücher ergeben sich Übrigens, wenn die Giefserei ein Labora- 
torium hat, durch dessen Betrieb ohne weiteres. 


Nachdruck verboten. 
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dem Fufse oder durch Riemen (Fig. 24, rechts) erfolgen. Jedoch wird 
die Maschine auch mit Einrichtung für Fufs- und Riemenantrieb geliefert 
(vgl. Fig. 24, links). Die Ausrückung des Kraftantriebes erfolgt durch 
einen Handhebel, der seinen Drehpunkt an einer Konsole am Fufse 
des Maschinenständers hat. 

Die Spindel der Maschine ist nur für Vorschub von Hand berechnet. 
Ein Gegengewicht erhält die Spindel solange in der angehobenen Lage, 
bis der Hebel durch Zug nach unten bewegt wird. 

Der Spanntisch kann an der Säule der Maschive hoch und tief 
eingestellt werden. Die grölste Entfernung zwischen dem Bohrfutter 
und der Tischfläche beträgt hierbei 700 mm. Der Hub der Bohrspindel 
stellt sich auf 125 mm, während die horizontale Ausladung von Mitte 
Ständer bis Mitte Bohrspindel gemessen 200 mm beträgt. Die Maschine 
kann aber auch mit 300 mm horizontaler Ausladung geliefert werden. 
Die Antriebsriemenscheibe hat 200 mm Durchmesser; das Gewicht der 
nur für Fufsbetrieb eingerichteten Maschine stellt sich auf rund 150 kg, 
der nur für Kraftbetrieb berechneten auf rund 140 und der für Fufs- 
und Kraftantrieb auf 165 kg. 

Die Bronzelager für die Bohrspindel sind verstellbar; ebenso ist 
ein Ring vorgesehen, um den Hub der Bohrspindel den verschiedenen 
Bohrtiefen entsprechend fixieren zu können. 


72 


720~ 
Touren 480—3) 
\210 5 


1,90m tr. 


Fig. 24 Schnetibohrmaschine von Paul Hey in Leiprig. 


Für Fufsbetrieb konstruierte die Firma neuerdings eine Bohr- 
maschine ohne Kegelräder. Hier erfolgt der Antriel der Bohr- 
spindel, allerdings nach amerikanischem Vorbilde, mit flachem Riemen 
über Winkelrollen, aber die Bohrspindel wird durch Zahnrad 
niedergedrückt. 

Auch diese Konstruktion kann mit Kraftbetrieb versehen werden 
und zwar ohne Deckenvorgelege, da die Los- und Festscheibe am Fufse 
der Bohrmaschine angebracht ist. Das Ausrücken von Los- und Fest- 
scheibe wird dann durch Fufstritt bewirkt. 


Schäden bei Rohgiissen. 


Nachdruck verboten. 


` Gegossene Riemenscheiben mit geraden Armen weisen, wenn sie 
aus der Form genommen werden, eher Sprünge auf als Riemen- 
scheiben mit gewundenen (gebogenen oder geschweiften) Armen. Die 
Erklärung für dieses Vorkommen ist nicht schwer; dünne Kränze 
(Scheibenumfänge) erstarren schneller als die Nabe, bei stärkeren 
Kränzen ist dies umgekehrt der Fall. Der früher erkaltete Teil macht 
die Schwingung des noch wärmeren Teiles nicht mit, wodurch in 
den Armen Risse entstehen. Bei gebogenen Armen kommt die Span- 
nung des erkaltenden Eisens nicht zum Ausdruck, weil sie sich als 
radiale Verkürzung zwischen Nabe und Scheibenkranz darstellt, wel- 
cher ge wundeue Arme besser folgen können. Da man weder Naben 
noch Kränze beliebig verstärken oder schwächen will, so müssen 
gerade Arme eine gewisse Stärke erhalten, welche über das berechnete 
Querechnittsmals hinausgeht. Das Gleiche ist bei Schwungrädern mit 
dicken Kränzen der Fall; hier bleibt der gröfseren Materialstärke 
wegen bei gegossenen Stücken der Schwungradkranz länger erwärmt 


und die Nabe kühlt früher ab. Auch bei Aufsätzen, Deckeln, Ver- 
schlufswänden reifsen die Verbindungsrippen leicht beim zu schnellen 
Erkalten ein und sind demnach entweder in genügender Anzahl oder 
in grölserer Stärke aufzusetzen. Sind die Rippen jedoch nicht zu 
dem Zwecke aufgesetzt, die Flanschen oder Ansätze zu halten, so 
sollte man ihre Anwendung überhaupt vermeiden. 


Die Organisation von Maschinenfabriken. 


[Fortsetzung.) Nachdruck verboten. 
Die Berechnung der Selbstkosten. 


Die Stiicklisten, Lohnzettel und Materialzettel kommen, nachdem 
sie den erwähnten Zwecken gedient haben, ins Kalkulations- 
bureau und bilden dort die Unterlagen für die Berechnung der 
Selbstkosten. Zunächst sind die Kosten für die Einzelteile zu be- 
stimmen; hierfür werden meist Zettel oder Karten nach Schema 1 
(в. 8. 22) verwandt. 

Jede Woche werden die Lohnzettel in diese Kalkulationszettel 
übertragen, so dafs man z. В. bei Inventuren stets weil, wie viel 
Löhne bereits auf ein Arbeitsstück ausgegeben sind. Nach Fertig- 
stellung des Stückes werden die Zettel abgeschlossen und gesammelt, 
bis der ganze Auftrag erledigt ist. Dann wird die Zusammenstel- 
lung seiner Kosten vorgenommen, wobei alles zu berücksichtigen ist, 
was ihn betrifft. Montage, Frachten, Ausschufslieferungen, ev. auch die 
Kosten der Zeichnungen sind zu vermerken und die betreffenden Belege 
anzugeben. Durch Gegenüberstellung von Offertpreis und Selbstkosten 
ergibt sich der Gewinn oder Verlust an dem Auftrage. Gründe, welche 
zu Verlusten führten, können in der Rubrik Bemerkungen angegeben 
werden, ebenso Anmerkungen hinsichtlich Verpflichtung über Aus- 
führung von Reparaturen während der Garantiezeit u. s. w. Das Schema 
einer solchen Kalkulatiousliste gibt Schema 2 auf Seite 22. 

Aus einer solchen Zusammenstellung sind alle für eine spätere 
Offerte wichtigen Daten zu ersehen, so dals die neue Offerte auf das Ge- 
naueste für Preis, Gewicht, Lieferzeit und Montagekosten gestellt 
werden kann. In der Rubrik Belag-Zeichen und -Nummer sind die Zeichen 
und Nummern der der Scllstkostenberechnung zu Grunde liegenden 
Zettel, Karten, Rechnungen u. s. w. anzuführen, damit man gegebenen- 
falls in der Lage ist, die Details der Berechnung zu kontrollieren. 

Wie bei der Organisation alles ineinandergreifen mufs, ist es auch 
nötig, die verwandten Unterlagen derart zu kennzeichnen, dafs mit 
einer Chiffre oder Nummer auf sie hingewiesen werden kann und somit 
zu jeder Zeit eine Nachprüfunz leicht möglich ist. Die peinlichste 
Durchführung jeder die Kontrolle erleichternden 
Mafsnahme ist im Interesse jeder Fabrik anzustreben. 

Um die Selbstkosten eines Auftrages zuverlässig angeben zu können, 
ist es noch nötig, den auf ihn entfallenden Anteil an den Be- 
triebs- und Generalunkosten zu bestimmen. 

Als Betriebsunkosten werden gerechnet : 

1) Gehälter und Löhne der Meister und Betriebsbeamten. 

2) Kosten für Invaliditäts- und Unfallsrente, Krankenkasse u. s. w. 
3) Kohlen für Kraftzwecke, sowie andere Ausgaben dafür. 

4) Ausgabe für einzelne Maschinen, Reparaturen, Instandhaltung. 
5) Ausgaben für Heizung, Beleuchtung, Reinigung u. в. w. 

6) Abschreibungen auf Maschinen, Werkzeuge, Gebäude u. s. w. 

Als Generalankosten sind zu nennen: 

1) Zinsen oder Miete für den Fabrikplatz. 
2) Versicherungen, Steuern u. s. w. 

3) Bureaugehälter und Bureauunkosten. 

4) Reklame, Reisen u. s. w. 

5) Transportkosten, Lagerungskosten u. s. w. 

Es handelt sich jetzt zunächst darum, die Betriebskosten für jede 

einzelne Werkstatt (Giefserei, Schmiede, Dreherei, Schlosserei u. s. w.) 
gesondert zu bestimmen, soweit sich dieses ausführen läfst. Dazu 
werden besondere Formulare verwendet, die mindestens monatlich 
alle Aufwendungen für die betreffende Werkstatt angeben und ungefähr 
in der Art des Schemas 3 auf Seite 23 angelegt sind. 
„ Ев ergeben sich natürlich für die verschiedenen Werkstätten 
Änderungen in der Einteilung, z. B. in der Giefserei für Eisen, Koks, 
Formsand, Stroh, Formkasten u. в. w., in der Schmiede für Kohlen, 
Holz, Schweifspulver, ev. Wasser u. s. w. Es empfiehlt sich eine 
möglichst weitgehende Aufteilung der Ausgaben in einzelne Posten, 
einmal wegen der besseren Übersicht, dann auch wegen etwa vor- 
zunehmender Abschlüsse auf Lieferung der einzelnen Posten; man 
kann so gegebenenfalls grofse Ersparnisse machen. 

Die Summe der Betriebskosten verteilt sich auf alle Erzeugnisse, 
aber in höchst ungleichmäfsiger Weise. Das noch vielfach angewandte 
Verfahren, sämtliche Unkosten zu addieren und diese Summe zu der 
Gesamtsumme der produktiven Löhne in Beziehung zu bringen, wodurch 
man einen für alle Löhne gleichmafsigen prozentualen Zuschlag erhält, 
wird daher in den meisten Fällen zu falschen Ergebnissen 
führen. Es rechtfertigt sich nur da, wo es sich um eine stets gleich- 
bleibende Fabrikationsmethode handelt, die in einer Werkstelle Er- 
zeugnisse derselben Art herstellt. In gröfseren Maschinenfabriken sind 
jedoch einige Werkstätten mit billigen Maschinen, andere mit teuren 
oder solchen, die hohe Unterhaltungskosten erfordern, ausgestattet; 
andere wieder verwenden hauptsächlich Handarbeit und schliefslich 
sind auch Raumbedarf und Ausstattung der einzelnen Werkstätten 
sehr verschieden voneinander. Einige Werkzeugmaschinen, besonders 
die schweren, sind nur kurze Zeit, andere dagegen ständig in Betrieb. 
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Alle diese Umstände sind zu berücksichtigen, wenn man zu einem 
richtigen prozentualen Zuschlag auf die einzelnen Löhne kommen will. 

Zur Bestimmung dieses Zuschlages verfährt man etwa folgender- 
malsen: Sämtliche produktiven Löhne einer Werkstatt werden ermittelt 
und durch die gesamten Lohnstunden dividiert. 
einen Normal-Stundenlohn. Dann werden die unproduktiven Löhne 
und sämtliche in den einzelnen Kolonnen aufgeführten Unkosten addiert, 
und man erhält die direkten Betriebsunkosten, die ebenfalls durch 
Division mit den Lohnstunden auf ihren Wert pro Stunde berechnet 
und in Prozenten zum Normal-Stundenlohn ausgedrückt werden. Nun 
sind die Abschreibungen und speziellen Aufwendungen für die einzelnen 
Maschinengruppen zu bestimmen, durch die Maschinenstunden zu divi- 
dieren und somit pro Stunde anzugeben. In Prozenten zum Normal- 
Stundenlohn ausgedrückt, erhält man dadurch einen zweiten Zuschlag 
auf die Löhne entsprechend der Benutzung maschineller Vorrichtungen. 
Zam Schlufs hat man noch den Anteil der Werkstatt an den General- 
unkosten in Beziehung zum Normal-Stundenlohn zu bringen und gleich- 
mälsig prozentual auf die sämtlichen Löhne zu verteilen. Es setzt sich 
somit der Zuschlag für die Betriebskosten auf die Löhne zusammen aus: 


allgemeine Betriebsunkosten. 

SS m » Benutzung der entsprechenden Maschinen. 
3) Ге u „ Anteil an den Generalunkosten. 
4) event. noch ein Zuschlag für besonders schwierige Fabrikate. 


Auf diese Weise ermittelt, erhält man einen Zuschlag zu den Löhnen» 
welcher der Wirklichkeit sehr nabe kommt. 

Sehr oft .offerieren grofse Fabriken einfache Erzeugnisse viel zu 
teuer, kleine dagegen, die nur wenige schwere Werkzeugmaschinen 
besitzen, wieder schwere Arbeiten viel zu billig. Dieses liegt eben 
daran, dafs die Betriebsunkosten gleichmiafsig auf alle Löhne verteilt 
werden und nicht entsprechend Rücksicht auf den Wert der Maschinen 
und deren Arbeitszeit im Jahr genommen worden ist. Hieraus ergibt sich 
auch der Wert genauester Ausfüllung aller in den Lohnzetteln vorge- 
sehenen Rubriken, speziell der Maschinenstunden für den Unkostensatz. 

In jedem Jahre wird sich, dem Beschäftigungsgrade der Fabrik 
entsprechend, auch die Summe der Ausgaben für den Betrieb ändern. 
Aus einer Reihe von Jahren läfst sich dann ein mittlerer Wert dafür 
berechnen, und dieser ist für die Aufstellung der Unkostenzuschläge 
als malsgebend anzunehmen. Es ist klar, dafs man ebensowenig den 
Betriebskostensatz eines guten wie eines schlechten (Geschäftsjahres 
in die Kalkulationen einstellen darf, da sonst manche Offerte wohl 
erfolglos sein würde, speziell wenn zwei aufeinander folgende Jahre 
sehr verschiedene geschäftliche Erfolge erzielen. Bei einem mittleren 
Unkostensatz ist es immer noch leicht, speziellen Einwirkungen der 
Konjunktur Rechnung zu tragen. 

Zu einer geregelten Fabrik-Organisation gehören schliefslich noch 
eine ganze Anzahl weniger bedeutender, aber immerhin wichtiger 
Vorschriften für die Kontrolle einzelner Personen und Vorgänge. Da 
sind zunächst die verschiedenen Rapporte über den Stand der vor- 
liegenden Arbeiten zu nennen. Allwöchentlich haben die Meister auf 
entsprechenden Formuluren dem Betriebsleiter zu melden, wie weit 
die Aufträge vorgeschritten sind, was abgeliefert ist und wie lange 
die Erledigung der anderen voraussichtlich noch dauern wird. Die 
Gielserei berichtet über ihre Schmelzungen pro Tag, deren Sätze 
und den Bestand an Eisen und Koks, sowie den Fehlguls und Abfall. 
Nötig werdende Reparaturen sind anzuzeigen, um rechtzeitig deren 
Vornahme anordnen oder Neuanschaffungen veranlassen zu können. 
Die Wächter geben täglich ihren Rapport über ihre Beobachtungen 
auf ihren Rundgängen. Ferner erhalten vielfach die Arbeitsstücke 
eine Begleitkarte auf ihrem Gange durch die Werkstatt, die in irgend 
einer Weise an ihnen befestigt wird, damit man stets erkennen kann, 


1) prozentualer Zuschlag für 
2) 


Dadurch erhält man | 


zu welchem Auftrage der betreffende Gegenstand gehört und wohin er 
zur weiteren Bearbeitung soll. Schliefslich sind noch Führungslisten 
zu erwähnen, die das ganze Personal der Arbeiter und Angaben über 
ihren Verdienst, ihre Leistungsfähigkeit u. в. w. enthalten, jedoch 
seltener geführt werden. 

Es erübrigt sich wohl, Schemata für alle diese Kontrollberichte 
anzufiihren; diese müssen den Verhältnissen jedesmal angepalst wer- 
den, und es findet sich da leicht von selbst eine zweckmälsige Form. 
Mag auf den ersten Blick vielleicht manches des Angeführten als über- 
flüssig erscheinen, bei näherer Überlegung wird man jedoch finden, 
dafs eine peinliche und möglichst weit durchgeführte Organisation nur 
Nutzen stiften kann. Für den Leiter eines grofsen, ausgedehnten 
Betriebes ist sie das beste Mittel, sich einen Überblick über alle Vor- 
gänge zu jeder Zeit und mit geringster Mühe zu verschaffen. 

Zum Schlufs sei noch auf die Vorzüge des namentlich in ameri- 
kanischen Fabriken üblichen Karten-und Zettelsystems*) gegen- 
über den Büchern hingewiesen. Zunächst sind diese Zettel und Karten 
handlicher als die oft schweren und dicken Bücher, und dann kann 
jeder einzelne Zettel sich gerade dort befinden, wo er gebraucht wird, 
während ein Buch nur immer an einer Stelle eingesehen werden kann. 
Weiter lassen sich Karten und Zettel übersichtlicher und in einfachster 
Weise ordnen, besser als es ein alphabetisches Register in einem Buch 
vermag. Neue Zettel lassen sich einreihen, alte ausscheiden, ohne dafs 
die Ordnung gestört wird. Die einzelnen Gruppen der Zettel werden 
durch Registerkarten gebildet, bei denen an einer Ecke ein Stück 
hervorsteht, welches die betreffende Bezeichnung enthält. Durch ver- 
schiedene Farben der Zettel lafet sich die Übersichtlichkeit noch 
erhöhen. Die Karten oder Zettel kommen in einen Kasten und dieser 
wieder in einen Schrank, der sich durch Anfügen einzelner Abteilungen 
nach Bedürfnis vergrölsern läfst. Derartige Kartenverzeichnisse werden 
auch von verschiedenen deutschen Firmen *) in den Handel gebracht. 
Man trifft öfter die Meinung an, dafs Zettel leicht verloren gehen 
könnten; in der Praxis kommt dieses jedoch selten vor, auch lassen 
sich in solchem Falle die Angaben eines Zettels leicht aus einem 
anderen ergänzen. Der Verlust eines ganzen Buches, der ebenfalls 
nicht ausgeschlossen ist, wäre jedenfalls schwerwiegender als der 
einer ganzen Reihe von Zetteln. Für Mitteilungen untergeordneter 
Bedeutung, die nur zur Eintragung in die Hauptzettel oder Listen 
dienen, sind ebenfalls Zettel vorzuzieben, die nach Erfüllung ihres 
Zweckes einfach fortgeworfen werden. 

Es ist jedenfalls Tatsache, dafs das Zettel- und Kartensystem 
immer mehr Eingang in die Fabriken findet und sich stets als prak- 
tisch bewährt hat. (Fortsetzung folgt.) 


Schema 2. 


(Gegenstand) 
Bestell-Nr. 


kg, Montage 
uo. Std, Frachten: S 


Kostenberechnung für: 

Ойегіргеів: .............. 

Gesamte Selbstkosten: 
(inkl. Modelle) 


„и. Fertig -Gewicht. 
wy Arbeitszeit:. 


` [Belbst-. Zeit [Modell-| Belag- | „, 
Gewicht kosten| „n. kosten | E Bemer- 

—_—_|Stun-| und-Nr| kungen 
kg |Æ} den | ck | 51 А 


Sg 
1 


Zeichnung | | ! 


Ni 


tick, Gegenstand 
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Schema 1. 


Karte Nr. . и Modellkosten : 
Bestell-Nr. Anteil: 


AM Arbeitszeit pr. Stück: Stunden. 


Selbstkosten ,,  ,„ 


Hobler Nuter Schmied 


si К d | Е Dreher Bohrer H 
Zeichnung Pos. Stück Gegenstand Mat. im Er Й Stofser | Fräser б Schlosser — SR 3 
Nr. | kw | A Zeit Lohn Zeit Lohn Zeit [Lohn] Zeit Lohn Zeit Lon Holt! Zeit Lohn! Ё 
Se | | { fs Ё ТАЧ 5 
| RE | | | 
' 1 | | | | 
Ў | | i 
| 
| | 
{ | | | 
SH | | 
| | | 
; ; i | 
Р | 
| | | 
| | 
l 
D | i j ka Е > Sé 
Material : cH Summa: н 
Я | р 
Löhne: Є Unkosten °, | i | 1 
Selbstkosten : = Zusammen | | 


*) Vgl. den illustrierten Aufsatz: Register im Kartensystem in der Monatsschrift „Für Jedermann“ (Supplement), Jahrgang 1905, Heft 5, S. 71 ff. 
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Schema 3. (Z. A.: Die Organisation von Maschinenfabriken.) 
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Einbinderolle oder Handgabel in Tätigkeit. Zuerst wird der Draht 
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mit einer Schlinge versehen, welche sich nicht zuziehen kann, und in 
den Drahthalter b eingehängt. Darauf wird die Bremse e nach Bedarf 
angezogen, bis man die nötige Spannung des Drahtes erhalten hat. 
Alsdann legt oder zieht man die Handgabel über das einzubindende 
Stück und läfst sie langsam im Kreise nach der Pfeilrichtung darüber 
gleiten, wobei darauf zu achten ist, daß eine Drahtwindung dicht 
neben die andere zu liegen kommt. 

Hat man die genügende Zahl der Umwickelungen erzielt, so hält 
man die Handgabel mit der linken Hand fest und löst mit der rechten 
Hand die Halteschraube an dem Drahthalter b, hängt hier die Draht- 
schlinge aus, worauf man die beiden vorhandenen Drahtenden fest 
umeinander schlingt und dies nach Belieben mehrmals wiederholt. 

Die so entstandene Drahtspirale wird alsdann beigelegt und mit 
einem Holzhammer festgeklopft. Später hängt шап die Drahtschlinge 
wieder ein, schiebt den Drahthalter b in seinen vorigen Stand zurück 
und wiederholt die ganze Manipulation je nach Bedarf von neuem. 
Zum Aufwickeln des Einbindedrahtes auf die Drahtspule wird von 
Zulauf & Cie. ein kleiner Handhaspel mitgeliefert, welcher beim Ge- 
brauch ebenfalls in einen Schraubstock eingespannt wird. 

Der Wert dieser Einbindemethode besteht darin, dafs das lästige 
Verpappen der Schläuche mit allen möglichen Bindemitteln wegfällt, 
die Schläuche vielmehr vollständig trooken eingebunden werden, und 
dals ein sicherer Einband erzielt wird, der jeden Druck aushält. 


Die Wirkung des Temperns auf Bronze hat Léon Guillet 
kürzlich durch Experimente festgestellt. Im „Scient. Am.“ findet sich 
die Angabe, dafs einige Bronzen sich durch Tempern erweichen. 
Andererseits hat Riche gezeigt, dafs Bronzen mit 15-:-20°%, Gehalt 
an Zinn in heifsem Zustande hämmerbar, in kaltem dagegen spröde 
sind. Guillet wollte feststellen, welchen Einflufs das Tempern auf 
die mechanischen Eigenschaften verschiedener Bronzeproben ausgeübt. 
Er unterwarf Bronzen mit 5--21 a, Zinngehalt der Temperung, wobei 
die Temperatur zwischen 300 und 800°C schwankte. Aus diesen 
Proben leitet er folgende Schlüsse ab: 

1. Legierungen mit mehr als 92%, 
Kupfergehalt erlangen eine etwas gesteigerte 
Bruchspannung durch Tempern bei einer 
Temperatur zwischen 400 und 600°. Die 


Ausdehnung wechselt in etwa demselben 
Verhältnis. 


Kohlenblöcke noch zu erfassen; da sie sich in einem 18” weiten Troge 
bewegen, so sind sie auch imstande, diese Blöcke in die Hunde abzu- 
werfen, was von Hand in den engen und niedrigen Strecken der 
Schächte nicht immer möglich ist. 

Die Wippe z hat durchschnittlich eine Länge zwischen 12’ und 16’ 
und lafst sich im Bogen von 180° ausschwingen, so dafs ein Verlegen 
des Geleises sich wohl kaum erforderlich machen wird. Der Kettentrans- 
porteur in der vorderen Wippe z hat etwa 80’ Geschwindigkeit in der 
Minute, so dafs die Maschine, wenn über dem Zubringer ein Kohlen- 
berg von 6’ Höhe sich befindet, in der Minute 40 Kubikfufs ladet. 

Der zweite Transporteur x läuft schneller als der erste Trans- 
porteur z, obgleich beide von derselben Welle angetrieben werden. 
Dies kommt daher, dafs das Triebrad für die Wippe 8” und das für 
den Konveyer x 10” Durchmesser hat. Der schnellere Vorschub des 
zweiten Transporteurs verhindert das Versetzen des Übergabetrichters ; 
auch wird so ein Aussortieren etwa mitgenommener Steine oder minder- 
wertiger Berge möglich, da auf dem zweiten Transporteur die Stücke 
nahezu in einer Reihe hintereinander liegen. Um das Zusammenballen 
von Kohlenstücken zu verhindern, sind auf dem zweiten Konveyer die 
Schaufeln näher aneinander gerückt. 

Am Ende des zweiten Konveyers werden Band und Schaufeln 
um eine Walze herum geleitet, so dafs die geförderte Kohle in den 
an dieser Stelle aufgestellten Hund hinabfallen mufs. Die Schaufeln 
drehen sich unterhalb des Transportbandes derart, dafs sie gewisser- 
malsen eingeschlagen erscheinen und in einer Hülse nach ihrer Aus- 
gangsstelle zurückkehren können. So wird an Raum gespart, und die 
Maschine selbst wird kompakter. Der Hauptgrund, weshalb man die 
Schaufeln umlegbar gemacht hat, ist allerdings der, dafs sie beim 
Rücklaufe das Gut nicht wieder aus dem Hunde herausschieben. 

Da Hund und Maschine gekuppelt sind, so folgt der erstere der 
Vorwärtsbewegung der letzteren. Ist er gefüllt, was ungefähr dre. 
bis vier Minuten Ba erfordert, so wird eine Friktionskupplung ge 
löst und damit die Maschine resp. die Transporteure stillgesetzt 


2. Bei Metallen mit weniger als 92 %, 
Kupfergehalt nehmen Bruchspannung und 


Ausdehnung in auffallende Mafse zu, so- 
- bald die Temperatur des Temperns 500° 
überschreitet. Die höchste Bruchspannung 
wurde bei allen Experimenten bei einem 
Tempern von etwa 600° erzielt. Das Maxi- 
mum der Ausdehnung dagegen scheint je 
nach der Komposition der Legierung ver- 
schieden zu sein. Es tritt für Bronze mit Fig. 3 
81°, Kupfer- und 19%, Zinngehalt bei 800°, 
mit 79% Kupfer- und 21 Zinngehalt bei 600° ein. Der Unterschied in 
der Bruchspannung zwischen ungetempertem Gufsmetall und den bei 
günstigster Temperatur getemperten Stücken ist um so gröfser, je 
geringer der Kupfergehalt ist. Im ganzen kann man schliefsen, dafs 
das Tempern von Bronze bei einer Temperatur von 600 - 800° С 
bessere Resultate in Bezug auf Spannungsproben hervorbringt. 


Bergban und Küttenwesen. 


Hamiltons selbsttiitige | Lademaschine fiir 


Kohlenhunde. 


(Mit Abbildung, Fig. 27.) Nachdruck verboten. 

Das Beladen der Hunde gehört zu den unaugenehmsten Arbeiten 
vor Ort, zumal dann, wenn der Raum dort beschränkt ist. Genau 
so, wie man seinerzeit die Handarbeit des Häuers, d.h. das Unter- 
fahren des Flötzes mit der Picke durch Maschinenarbeit ersetzte, so 
hat man in Amerika den Versuch gemacht, das Laden der Hunde einer 
Maschine zu übertragen. 

Über deren allgemeine Einrichtung berichtete Wm. E. Hamilton 
in einer Sitzung des Engineers club zu Columbus, Ohio. 

Die Maschine, deren Skizze Fig. 27 nach einem Original des „Iron 
Age“ wiedergibt, wird in der Weise verwandt, dafs man sie vor den 
zu beladenden Hund w spannt und dann unter eigener Kraft an Ort 
fahren lalst. Dortselbst stellt man sie so auf, dafs sie mit dem 
Greifer an der Wippe z die genommene Kohle zu erfassen vermag. 
Damit sie alle dort lagernde Kohle aufnimmt, wird vorher das letzte 
Stück, d. h. der letzte Rahmen des Schmalspurgeleises weggenommen, 
so dafs die Zubringerplatte am Ende der Skizze direkt auf dem Bo- 
den zu liegen kommt. 

Die Wippe z schreitet bei hoch aufgeschütteter Kohle mit etwa 
2’ minutlicher Geschwindigkeit vorwärts. Dabei werden rd. 28 Kubik- 
fuls Kohle per Minute gefördert. Liegt die Kohle niedrig, во darf 
die Vorschubgeschwindigkeit der Wippe z ev. bis 5’ per Minute er- 
höht werden. 

Die Förderleisten des Transportbandes auf der Wippe z haben 
12” Breite und 8” Höhe, sind also hoch genug, um selbst grofse 


7. 


Z. A.: Hamiltons selbsttätige Lademaschine für Kohlenhunde, 


Anderseits aber rückt sich dadurch das Windewerk ein, welches den 
Hund auf dem Geleise in der Strecke zur Förderbank zieht. 

Dieses Windewerk umfafst zwei Trommeln auf dem Wagen der 
Maschine und zwei Seile. Von diesen wird das eine in die Öse hinten 
am Hunde eingehakt, während das andere um eine Scheibe auf der 
Förderbank herumgebt und dann in die Ose am anderen Ende des 
Hundes eingehakt ist. Während sich das eine Seil auf die eine Trommel 
aufwickelt, wodurch der Hund zur Förderbank geführt wird, wickelt 
sich das andere von der Trommel ab und sein Ende wird vom Hunde 
zur Förderbank mitgenommen. Dort hakt man den vollen Hund los 
und einen leeren ein, worauf sich dann der umgekehrte Vorgang voll- 
zieht. Wie man aus der Skizze erkennt, werden beide Trommeln durch 
dieselbe Kupplung betätigt. 

Das Seil hat 4, Dicke. 

Mit Hilfe des beschriebenen Haspels lassen sich in der Stunde 
bis zu sechs Hunde chargieren und der Förderbank zuführen. Als 
Durchschnittsleistung der Maschine rechnet man für acht Stunden 
100 t Kohle bei zwei Mann Bedienung. 

Für den Betrieb der Winde und Transporteure sind etwa 17 Amp. 
bei 250 Volt erforderlich. 

Daneben ist Vorsorge getroffen, dafs die Maschine elektrischen 
Strom durch Trolley v aus einem Oberleiter entnehmen kann. 

Eine gröfsere Maschine dieses Typs ist für das Laden von Eisen- 
bahnlowrys auf Lagerplatzen u. в. w. bestimmt. 


Beschickungsvorrichtung für Schachtöfen von Adalbert Nath 
in Berlin (D. R.-P. 154582). Die Hochofenbeschickungsvorrichtang 
bezweckt ein Aufgeben der Gichten unter Gasabschluls bei gröfst- 
möglicher Schonung derselben durch Vermeidung grofser Sturzhöben 
und häufiger Aufschlagsflächen unter Benutzung des Möllergefälses 
selbst zum Abschlufs der Gichtöffnung. Das mit einem Deckel dicht 
verschliefsbare, auf einem losen, kegelförmigen Boden aufsitzende 
Mollergefafs wird über der Mitte des Ofens derartig zur Entleerung 
gebracht, dafs, während der Möller über dem kegelförmigen Boden 
in den Ofen gleitet, das Gefäls als gasabschliefsender Teil in Wirk- 
samkeit tritt. Anstatt das Möllergefäls selbst als gasabsperrenden 
Teil zu benutzen, kann auch ein durch eine Tür zugängliches, auf der 
Gichtbühne angebrachtes Gehäuse gewählt werden, unter dem das 
eingeschobene Möllergefäls von aufsen entleert wird. 
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UHLANDS TECHNISCHE RUNDSCHAU. 


Ausgabe I. 


Nr. 4. 


unsere besondere Bewilligung nicht gestattet. 


Nachdruck der іп vorliegender Zeitschrift enthaltenen Originalartikel, Auszüge oder Übersetzungen, gleichviel ob mit oder ohne Quellenangabe, Ist ohne 
. H. 


W. H. Uhland, G. m. b. H. 


Maschinenfabrikation und Gielserei. 
Eisenban und Dampfkesselfabrikation. 


Hydraulischer Nieter und Prägepresse 
von der Leipziger Maschinenbau-Gesellschaft m. b. H. 
vorm. Maschinenfabrik Elektrogravüre G. m. b. Н. 
in Leipzig-Sellerhausen. 
(Mit Abbildungen, Fig. 28-30.) 
Nachdruck verboten. 
Die beiden durch Fig. 28 — 30 veranschaulichten hydraulischen 
Arbeitsmaschinen, Fabrikate der Leipziger Maschinenbau-Gesell- 
schaft m. b. H. vorm. 
Maschinenfabrik 
Elektrogravüre in 
Leipzig-Seller- 
hausen, kennzeichnen 
sich dadurch, dafs sie 


ohne Pumpe, ohne 
Akkumulator und 
ohne Rohrleitung 
funktionieren. 


Die Arbeitsweise der 
hydraulischen Nieter 
nach Fig. 28 u. 30 ist im 
Prinzip die folgende: Der 
Zylinder 2 steht mit dem 
Wassergefäls іп Verbin- 
dung; der Kolben 6 fällt 
durch sein Eigengewicht, 
bis er auf dem Nietstift 
aufsitzt; in diesem Augen- 
blicke schliefst sich das 
einzige Ventil, welches 
sich an der Maschine be- 
findet, so dafs das Wasser 
nicht in das Füllgefäls 
zuriickfliefsen kann. Wird 
die Spindel 1 nun weiter 
in den Kolben 6 hinein- 
gedrückt, so wird der 
Maximaldruck erzeugt, 
und sobald dieser erreicht 
ist, schaltet die Maschine 
sich selbsttätig aus, so dafs 
man den Druck auf dem 
Nietkopf stehen lassen 
kann, bis der Arbeiter 
die Maschine umschaltet. 
Beim Umschalten wird 
der Kolben in seine An- 
fangsstellung zurückge- 
führt, das Wasser geht 
dabei gleichzeitig wieder 
in seinen Behälter zurück, 
da das Ventil zwangläufig 
geöffnet wurde. 

Wie Fig. 30 andeutet, 
arbeitet die Maschine in 
der Weise, dafs der Kol- 
ben 6 in der Hochstellung 
mit dem Deckel 11 am 


| sich durch sein Eigengewicht. 


bei seinem Leerhub durch den Reibungswiderstand dieses Ringes auf 
der Druckspindel 1 zu unterstützen. 

Drückt man die Druckspindel 1 herunter, so sinkt der Kolben 6 
durch sein Eigengewicht und den Druck des Klemmringes 18 mit der 
Druckspindel 1 bis zum Aufsitzen des Döppers auf dem Niet, und der 
Zylinder 2 füllt sich mit Wasser aus dem Gefäls 3 durch das offene 
Ventil 4. In dieser Zeit wird das Zahnrad 20 nicht gedreht und der 
Hebel 23 gleitet auf der Bahn 26. Nach dem Aufsitzen des Döppers 28 
auf dem Niet geht die Druckspindel 1 unter Überwindung der Reibung 
des Klemmringes 18 allein vor. Dadurch dreht sie das Zahnrad 20 
und durch dieses den Hebel 23 nach rechts und schliefst mittels der 
Rolle 17, des Winkelhebels 15 und der Verbindungsstangen 13 und 14 
das Ventil 4. Das im Zylinder 2 eingeschlossene Wasser dient jetzt 
als Ubersetzungsmittel für das Vorschieben des Prefskolbens 6 durch 
die weiter vorbewegte Druckspindel 1 behufs Bildung des Nietkopfes. 

Beim Rückzug geht zunächst die Druckspindel 1 allein zurück 
und dreht das Zahnrad 20 und den Hebel 23 so, dafs sich letzterer 
an die Fläche 26 anlegt. Dadurch wird das Ventil 4 frei und öffnet 
Nach dem Anlegen des Bundes 5 an 
den Manschettendeckel 11 wird der Kolben 6 durch die zurückgehende 
Druckspindel 1 zurückgezogen, und das verdrängte Wasser strömt aus 
dem Zylinder 2 durch das offene Ventil 4 in das Gefäls 3 zurück. 

Ein weiterer Vorteil der Nietmaschinen ist, dafs der Totaldruck 
im Moment der Kopfbildung voll zur Geltung kommt, 
und somit Gewähr für scharfe Köpfe und ausgefüllte 
Nietlöcher gibt. 

Wie aus der Schnittzeichnung Fig 30 zu ersehen 
ist, bedürfen die Nieter zum Betriebe weder einer 
Pumpe noch eines Akkumulators noch besonderer 
Rohrleitungen wie die rein hydraulischen Niet- 
maschinen, noch eines Luftkompressors nebst Reser- 
voirs wie die pneumatischen Nietmaschinen. Sie 
arbeiten vielmehr mit einmalig eingefülltem Wasser- 
quantum, und weitere Hilfeleistungen sind für den 
Betrieb nicht erforderlich. Eine Mehrleistung gegen- 
über den rein hydraulischen sowie den pneumatischen 
Nietern ist vorhanden, und die Betriebskosten stellen 
sich, da Verluste des Kraftmittels durch Undichtig- 
keit der Rohrleitungen und Verluste bei Erzeugung 
und Übertragung des Kraftmittels von Pumpe zu 
Akkumulator und von da zur Maschine ausgeschlossen 
sind, ebenfalls geringer als bei den hydraulischen 
oder pneumatischen Nietmaschinen. 

Die Maschinen werden stationär und transpor- 
tabel gebaut und zwar für Kraftbetrieb für eine Maul- 
weite von 130-375 mm und eine Maultiefe von 
900 +1200 mm; sie ar- 
beiten sowohl mit kalten 
als auch warmen Nieten 
und sind imstande, Nieten 
von 5--12 mm im kalten 
und solche von 13+26mm 
im warmen Zustande zu 
nieten. 

Die hydraulischen 
Prägepressen nach 
Fig. 29 arbeiten ebenfalls 
ohne Prefspumpe, Akku- 
mulatorund Rohrleitungen 
sowie ohne Wasserver- 
brauch; sie bestehen in 
der Hauptsache aus einer 
Druckspindel, welche aus 
der Presse herausragt, 


Bund 5 der Druckspindel1 —— Co Ee ferner einem Kolben, wel- 
hängt. In die Zahnstangen- = NA Lei я cher durch einen schieb- 
Verzahnung der letzteren : 20920 = baren Ring mit der Druck- 
greifen das Zahnrad 8, spindel verbunden ist und 
welches die Bewegung des sich in einem Zylinder 
Kolbens bewirkt, und das = - — führt, und einem Wasser- 
Zabnrad 20 fiir die Steue- Fig. 28. Hydraulischer Nieter von der Leipsiger Maschinenbau- Gesellschaft т. b. Н. behälter links oberhalb des 


rung des Ventils 4. Das 
Lager 21 ist durch Stangen 
22 mit der Döpperplatte 9 verbunden, geht also mit dem Kolben auf 
und ab. Der Hebel 23 ist auf der Nabe des Zahnrades 20 durch 
die Schraube 24 so aufgeklemmt, dafs er sich bei grölserer Kraft- 
äulserung auf ihr drehen kann. Zur Verhinderung des Festklemmens 
vom Hebel 23 auf der Zahnradnabe dient die Feder 25 auf der 
Schraube 24. Auf der Druckspindel 1 ist ein Ring 18 mittels einer 
Schraube 19 festgeklemmt, um die Abwärtsbewegung des Kolbens 6 


vorm. Maschinenfabrik Elektrogravüre G. т. b. Н. in Leipzig-Sellerhausen. 


Manometers. Unten an 
dem Wasserbehälter befin- 
det sich ein Ventil, das mit der Druckspindel durch einen Hebel verbunden 
ist und von diesem rechtzeitig geöffnet und geschlossen wird; schliefslich 
ist auch ein Tisch für die zu pressenden Gegenstände vorhanden. 

Die Druckspindel wird durch einen Elektromotor oder mittels 
eines Deckenvorgeleges von einer Transmission aus angetrieben. 

Bei Erreichung des jeweils eingestellten Höchstdruckes stellen 
sich die Pressen selbsttätig still, wodurch Brüche und Beschädigungen 
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vermieden und die Stanzen geschont und vor Verletzungen bewahrt 
werden. Aufserdem arbeiten die Pressen schneller als die meisten 
der bisher bekannten hydraulischen Prägepressen. 

Gegenüber den Friktionspressen haben die Pressen den Vorteil, 
dafs sie nur kleiner Fundamente bedürfen, und dafs ihr Nutzeffekt 
grölser ist, indem der volle Druck auf die Matrize zur Geltung kommt 
und innerhalb der vier schmiedestählernen Säulen aufgefangen wird, 
während bei den Friktionspressen ein Teil des mit Schlagwirkung auf- 


Fig. 29. 


tretenden Druckes in die Fundamente und somit für die Prefsarbeit 
verloren geht. Des ferneren treten bei den Friktionspressen öfters 
Brüche auf; ebenso sind Störungen der Stanzen durch die Schlag- 
wirkung nur schwer zu vermeiden. 

Die Pressen werden für Drucke bis zu 750 000 kg und mehr gebaut. 


Eine Aluminiumlegierung. Eine Legierung aus zwei Teilen 
Aluminium und einem Teil Zink soll nach dem „Engineering and 
Mining Journal an Festigkeit dem Schmiedeeisen gleichen und dieses 
an Biegsamkeit übertreffen. Die Farbe der Legierung ist weils, ihre 
glatte Oberfläche oxydiert nicht leicht. Sie schmilzt bei Rotglut und ist 
dann sehr dünflüssig, so dals sie in die letzten Enden und dünnen Teile 
einer auszufüllenden Form hineinrinnt. Dagegen ist die beschriebene 
Legierung brüchiger als Messing und daher für Gegenstände nicht 
geeignet, welche die Zähigkeit von Messing besitzen sollen. Die Zug- 
estigkeit der Legierung beträgt ungefähr 22 000 lbs. pro Quadratzoll 
und ihr spezifisches Gewicht ist 3,3. 


| Geschols 


Situationspläne und Einrichtung einiger 


neuerer amerikanischer Maschinenfabriken. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 3 in Heft 3 d. J) 
[Fortsetzung.] Nachdruck verboten. 
Die Modelltischlerei A bildet mit dem Modellager B 
und den Bureaus C ein viergeschossiges Gebäude von 550’ = 167,7 m 
Länge und 75’ = 22,9 m Tiefe. Über dem als Bureau dienenden Teil 
des Gebäudes ist das Dach auf eine Länge von 100’ = 30,5 m nach 
dem Shedtypus ausgeführt und darunter das Zeichenbureau unter- 
gebracht. Alle Bureaux sind mit feuerfesten Gewölben versehen und 
den heutigen Anforderungen entsprechend ausgestattet. Im dritten 
es Bureautraktes sind ein Erfrischungsraum, sowie ein Lese- 
zimmer und einige Empfangszimmer für die Beamten eingerichtet. 
Die eigentliche Tischlerei nimmt eine Länge von 150’ = 45,8 m 
vom Gebäude in Anspruch. Im Parterre stehen die Maschinen zur 
Vorbereitung des Holzes, auch befindet sich da die Formkastenbauerei. 
Das erste und zweite Obergeschofs enthält die eigentlichen Modell- 
tischlereimaschinen und zwar solche neuester Bauart. 
Das Modellager ist ebenfalls vierstöckig und durch Feuermauern 


| in den einzelnen Geschossen in lauter kleinere Abteile zerlegt. Jeder 


besitzt selbstschliefsende eiserne Türen, welche von leicht schmelzen- 
den Metallgriffen offengehalten werden. Die grofsen Modelle werden 
direkt auf dem Fufsboden, die kleineren in Gestellen abgesetzt. Die 
Modellplatten, Kerne und die Platten für die Formmaschinen werden 
in einem Raume des Parterres, welcher der Maschinenformerei gerade 


| gegenüber liegt, aufbewahrt. 


Die Anfertigung der in Verbindung mit den Formmaschinen be- 


| nutzten Metallformplatten geschieht in der Maschinenwerkstätte D, 


wo zu diesem Zwecke ein Raum von 40 X 60’ abgetrennt ist. 


Fig. 30. 
Fig. 39 u. 30. 2. A.: Hydraulischer Nieter und Prägepresse von der Leipziger Maschinenbau-Gesellschaft m. b. H. corm. Maschinenfabrik Elektrogravüre б. m. b. Н. 
in Leipsig-Sellerhausen. 


Die erforderliche Betriebskraft wird in einer Kraftstation 
gewonnen, welche bei K K,, Fig. 1, gelegen ist und aus dem Kessel- 
hause K, und Maschinenhause K sich zusammensetzt. Das ganze Ge- 
bäude bedeckt eine Grundfläche von 100 x 172’ = 30,5 X 52,4 m und 
enthält im Kesselhause neun Babcock & Wilcox-Dampfkessel, 
deren jeder den Dampf für 330 PS zu liefern vermag. Die Befeuerung 
der Kessel erfolgt von Hand. Der Schornstein hat 200’ = 61,0 m Höhe 
und 9' = 2,7 m inneren Durchmesser. Die erforderliche Kohle wird 
in Bunkern längsseits des Kesselhauses aufgespeichert. Die Bunker 
sind in Beton ausgeführt und befinden sich mit dem Boden etwa 4” 
unter dem Kesselhausflur; sie werden bis zum Niveau des Kesselhaus- 
flurs mit Kohle gefüllt und dann wird in dieser Höhe ein zeitweiliger 
Boden unter Benutzung von Teer und Klärkohle hergestellt. Darüber 
hinaus werden die Bunker mit Kohle für den Tagesbedarf gefüllt, 
während die untere Füllung die Reserve darstellt. Die Kohlenlowrys 
laufen eine geneigte Ebene hinauf und werden dort direkt in die 
Bunker entleert. Nach den Kesseln läuft die Kohle durch Schuten ab. 
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Als Betriebsmaschinen sind zwei 750 PS liegende Compound- 
Dampfmaschinen des Rice & Sargent-Typs vorhanden. Die Ma- 
schinen haben Cortissteuerung, sind von den Providence 
Engineering Works gebaut und geben den Abdampf in eine 
Worthington-Zentralkondensation mit Riickkiblung ab. Der zu 
diesem Zwecke aufgestellte Kühlturm kann mit natürlichem Auftrieb 
oder künstlich beschleunigtem Luftzug arbeiten. Die im letzten Falle 
zu benutzenden Gebläse hängen an 75 PS-Maschinen. Der Kühlturm 
K, ist grofs genug, um das zur Kondensation des Dampfes von etwa 
2500 PS erforderliche Wasser zu kondensieren. 

Jede der Maschinen ist mit einer 500 Kw-Dreiphasen-Wechsel- 
strommaschine von 150 Touren in der Minute gekuppelt, und letztere 
lieferte Strom von 125 Volt für Licht und 250 Volt für Kraft. 

In der Zentrale sind weiterhin aufgestellt: Die Luftkompressoren, 
Pampen, Kondensatoren und Luftpumpen, sowie ein Speisewasservor- 
wärmer. Alle diese Maschinen und Apparate sind Fabrikate der 
Worthington Company. Die Kesselspeisepumpen können 
einzeln oder verbunden arbeiten. 

Die Heizung des ganzen Werkes erfolgt durch warmes Wasser. 

Für Feuerléschzwecke sind zwei Worthington-Feuerpumpen 
von je 1500 Gall. Leistung in der Minute aufgestellt. Das für Trink- 
und Feuerléschzwecke benötigte Wasser wird vier 8” Tiefbrunnen 
von 350—500 Tiefe entnommen, und zwar stehen pro Minute etwa 
1350 Gall. zur Verfügung. Das Wasser wird mit Hilfe von Prefsluft 
gehoben und in ein Reservoir L von 1000000 Gall. Inhalt gedrückt. 
Es kann jedoch das Trink- und Waschwasser, um es kühl zu erhalten, 
such direkt in die Leitungen gedrückt werden. An geeigneten Orten 
sind Feuerhydranten aufgestellt; daneben aber ist ein System von 
Sprinklers vorhanden, das das erforderliche Wasser aus einem 150’ 
über Terrain aufgestellten Bassin L, von 100000 Gall. Inhalt empfängt. 
Eine Fabrikfeuerwehr, zwei Schlauchkorporalschaften von je acht 
Mann, drei Leiterzüge von je vier Mann, einen Brandmeister und drei 
Oberfenerwehrleute umfassend, befindet sich in steter Bereitschaft. 
Ihnen stehen 2500’ Schlauch zur Verfügung. Durch wöchentliche Kon- 
trolle aller Wasserleitungen, Sprinklers, Hydranten und der sonstigen 
Feuerlöscheinrichtungen hat sich die Wehr zu überzeugen, ob alle 
Teile der Löschanlage dauernd aktionsbereit sind. 

An Transportmitteln stehen auf dem Lagerhofe ein 15 
Lokomotivkran und ein 5 t-Auslegerkran mit DO langem Ausleger zur 
Benutzung bereit. Я 

Die nach dem Loomis-Pettibone- Verfahren arbeitende Gas- 
anstalt M vermag Gas fiir 2500 PS zu liefern; sie besitzt zwei Gas- 
behälter M, und steht u. а. auch mit der Schmiede, wo das Gas in acht 
Schmiedefeuern benutzt wird, durch Rohre in Verbindung. Daneben 
benötigen die Schwartzöfen in der Messinggiefserei, die Wärmeöfen 
N,, Q, und die Kerntrockenöfen N,, Q, und Q, Gas zu Heizzwecken. 


Die Fabrikanlage, welche dieB. F.Sturtevant Company 
in Hyde Park, Mass., jüngst errichtet hat, bedeokt eine Fläche von 
rd. 20 amerikanischen Ackern. Sie berührt auf eine Länge von 1300! 
= 396,5 m das Gütergeleise der New York, New Haven und Hartford 
Rd. nahe der Station Readville und wurde von den Architekten Lock- 
wood, Greene & Co. in Boston entworfen. Die Gesamtdisposition 
der Anlage ist aus Fig. 5 ersichtlich. 

Die Umfassungswände der verschiedenen Gebäude sind in Ziegeln 
und Eisenfachwerk erstellt. Selbständige eiserne Säulen treten jedoch 
nur dort auf, wo Laufkranen vorzusehen waren. Die Fufsböden der 
Etagen sind in Holzbohlen auf hölzernen Balken erstellt und in den 
wichtigeren Werkstätten für Lasten von 200-:-250 Did. pro O’ be- 
rechnet. Die Dächer wurden ebenfalls in Holz ausgeführt und mit 
einem Belag von Teerpappe und Kies versehen. 

Das Geschäftsgebäude A des Planes, Fig. 5, hat vier Stock- 
werke und enthält im ersten Stock die Werkstätten- sowie Reklame- 
bureaux, im zweiten die kaufmännischen Bureaux und im dritten die 
Zeichensäle, Lichtpaus- und Photographenanstalt. In jedes Stookwerk 
sind feuersichere Kammern eingebaut; ferner wurden im Erdgeschofs 
ein Speiseraum für die 160 Angestellten der Firma, eine Druckerei und 
die Zentralbeizungsanlage untergebracht. Die Grundfläche des Ge- 
schäftsgebäudes stellt sich nach „American Machinist“ auf 45 x 125’ = 
13,77% 38,1 m. 

Die Kraftstation I von 8080! = 24,4 >< 24,4 m Grundfläche 
liegt abseits der Fabrikanlage und enthält zwei Sturtevantsche Genera- 
toren von 100 und 250 Kw Leistung, welche Strom von 220 Volt für 
die Beleuchtung liefern. Eine Batterie von vier Stirling-Dampf- 
kesseln, mit Unterwindfeuerungen und Sturtevantschen Economizern aus- 
gerüstet, liefert den Dampf. Ferner sind in dem Gebäude ein Luft- 
kompressor und andere Hilfsmaschinen aufgestellt. Die Feuerspritz- 
pumpen und die Gebrauchswasserpumpen stehen in dem kleinen Gebäude 
К von 20x25’ = 6,1 >< 7,6 m Grundfläche hinter der Kraftstation. 
Von letzterer führen Kabel und Rohre den elektrischen Strom, Dampf 
und die komprimierte Luft nach den verschiedenen Fabriksgebäuden. 

Die Maschinenwerkstätte F stellt sich als Halle von 200’ 
=150 m Länge und 120' = 36,6 m Breite dar, deren Seitengalerien 
AN = 12,2 m Breite haben. Das Dach wird durch ein System von 
Sheds gebildet, die quer zur Längsachse der Halle angeordnet und 
sehr gat verglast sind, um eine gute Belichtung der Halle zu erzielen. 
Ein 10 t elektrisch betriebener Kran bewegt sich im Mittelschiff, und 
zwar auf Schienen, die in Höhe der Galerien auf deren Balkenlage 
verlegt sind. An den Enden der Halle sind elektrisch betriebene 
Aufzüge vorgesehen, welche den Verkehr vom Parterre nach den 
Galerien und umgekehrt ermöglichen. 


An das eine Seitenschiff grenzt das Gufslager. 

Sämtliche Arbeitsmaschinen in der Halle werden durch Elektro- 
motoren etrieben, und zwar hat man für die kleineren Maschinen 
Grappen-, für die grölseren Einzelantrieb gewählt. Die Art und die 
Dimensionen der Arbeitsmaschinen, welche in der Maschinenwerkstätte 
aufgestellt sind, ergeben sich aus den Arbeitsobjekten, als welche 
stehende und liegende -Dampfmaschinen, sowie Dampfdynamos und 
Generatoren in Frage kommen. Daneben werden Economizer herge- 
stellt. Demgemafs findet man neben schweren Hobel- und Bohr- 
maschinen, auch Schleifmaschinen grölster Dimensionen, во z. B. eine 
Landis-Schleifmaschine von 12’ Körnerabstand, um schwere Wellen 
zu polieren, u. a. 

Die kleineren Arbeitsmaschinen stehen in der Hauptsache auf den 
Galerien; ebenda sind ein Werkzeuglager, ein Materiallager und andere 
Räume von der fünfschiffigen Halle abgetrennt. Alle fünf Schiffe 
werden im Erdgeschofs von Schmalspurwagen durchzogen, um den 
Transport schwerer Stücke schneller bewirken zu können. Die Geleise 
haben Anschlufs an die Geleisnetze der benachbarten Werkstätten. 

Was die bauliche Dimensionierung der einzelnen Hallenteile an- 
langt, so hat die zwei Geschofs hohe Mittelhalle 39’ 4”, die vier in 
zwei Geschosse zerlegten Seitenhallen je 20’ lichte Breite. Die Säulen, 
welche die Mittelhalle von den Seitenhallen scheiden, ruhen auf Fufs- 
platten von 30 >< 30" 2”, und zwischen sie sind die Endbalken der 
Galerien mit 16><10" Querschnitt eingelagert. Oberhalb der Kran- 
laufbahn setzen die Säulen ab und geben am Ende in die eisernen 
Dachbinder über, auf denen das hölzerne Dach ruht. Die Unterkante 
der Binder. befindet sich 30' 24." über dem Terrain. Die Spur für 
den Kran stellt sich auf 37’ 73,”. Die Balken in der Längenrichtung 
der Halle liegen 4’ voneinander entfernt und sind in Höhe der Binder 
auf den dortselbst angeordneten 24” hohen I-Träger gelagert. Die 
I-Träger wiederum sind in der Mitte durch die eisernen Säulen, wel- 
che die Aufsenschiffe voneinander scheiden, unterstützt. Die Säulen 
ihrerseits ruhen auf Grundplatten von 20%X20”>(2” und tragen zu- 
gleich die hölzernen Säulen von 9” Durchmesser auf den Galerien. 
Diese wiederum stützen die Sparren von 8 >< 16” Querschnitt durch 
eine auf ihnen gelagerte Pfette von gleicher Stärke wie die Sparren. 

Die ca. 60' langen Oberlichter, welche, wie schon erwähnt, als 
Sheds ausgebildet sind, ruhen zum Teil auf der Dachkonstruktion, 
speziell den fünf Pfetten des Mittelschiffs, zum Teil auf -Pfetten, 
welche zwischen die Sparren der Dächer über den inneren Seiten- 
schiffen eingebettet sind. Die Sparren und Stützen der Sheds haben 
4><6 resp. 4 >< 4” Querschnitt. 

Die Fenster im Untergeschofs sind 12’, die im Obergeschofs 9’ Бї,” 
hoch und mit vertikal beweglichen Scheiben versehen. Als Krantrager 
sind I-Träger von 24” Höhe und 80 Pfd. Gewicht pro lauf. Fuls ge- 
wählt worden. Sämtliche Geländer in der Fabrik wurden aus Gas- 
rohr hergestellt. 

Die Wodeiltisohlerei Н, mit welcher zugleich das Modell- 
und Kernkastenlager verbunden sind, grenzt an die Giefserei G und 
ist durch eine Brandmauer in zwei Teile zerlegt. Ebensolche Mauern 
umschliefsen das Treppenhaus und die Elevatoranlagen. Derjenige 
Teil des Hauses, in dem die Modelle und Kerne untergebracht sind, 
hat zwei, der der Modelltischlerei überwiesene vier Geschosse. Schmal- 
spurgeleise führen von dem Modellager nach der Giefserei, welche von 
ersterem ca. 40’ entfernt ist. Das Modellager bedeckt eine Grund- 
fläche von 80 >< 150' = 24,38 X 45,7 m. 

Der Ventilatoren- und Heizungsbau ist im Gebäude C 
von 80’ = 24,38 m Tiefe und 500’ = 152,4 m Länge untergebracht. Das 
Gebäude ist dreigeschossig und wird derart verwendet, dafs im Erd- 
geschofs die Abstech- und Gewindeschneidmaschinen für Rohre sowie 
das Rohr- und Fittingslager untergebracht sind. Am anderen Ende 
des Gebäudes werden die kleinen Ventilatoren und sonstigen Gebläse 
montiert. Da zu diesem Zwecke die Anordnung eines 5 t-Laufkranes 
unerläfslich erschien, so erstreckt sich die eine Partie des Raumes 
durch zwei Geschosse, die andere ist von normaler Geschofshéhe, und 
das Obergeschofs erscheint hier als Galerie. 

In der unmittelbar an die Montageabteilung angrenzenden Partie 
des Parterres sind die grofsen Scheren, Biegmaschinen, Pumpen u. s. w. 
für die Bearbeitung der schwereren Blechplatten aufgestellt. Die 
mittlere Partie des Parterres dient als Packraum; sie wird an der 
einen Seite durch einen 5 t-Aufzug begrenzt, der sich durch alle Etagen 
des Gebäudes erstreckt. 

Auf der Galerie und in den oberen Etagen des Gebäudes erfolgt 
die Herstellung der Ventilator- und Gebläsedetails. 

Zwischen dem Ventilatorbau C und der Maschinenwerkstätte F 
liegen die Schmiede E und die Badeanstalt D, deren jede 
100’ = 30,5 m lang und 40’ = 12,2 m breit ist. 

Das Bad hat zwei Geschosse und enthält sowohl Wasch- als auch 
Brauseeinrichtungen. Es wird von dem Personal der Werkstätten B, 
C, E, F und H benutzt, während für die Mannschaften der Giefserei G 
eine besondere Wasch- und Badeeinrichtung vorhanden ist. Aufser 
den Badeeinrichtungen ist im Gebäude D noch ein Sanitätszimmer ein- 
gerichtet, in dem Verunglückten die erste Hilfe gebracht werden kann. 

Die elektrotechnische und Prüfungswerkstatt sind 
im Gebäude B untergebracht, dessen Grundfläche sich auf 80 >< 250! = 
24,4% 73,2 m beläuft. Das Gebäude verbindet die Maschinenwerk- 
statt mit dem Ventilatorbaue und besitzt drei Geschosse, von denen 
die oberen dem Armaturen- und Kommutatorbaue zugewiesen sind, 
während im unteren die Montage und Prüfung von Dynamos stattfindet. 
Ebenda erfolgt auch das Verpacken der Maschinen. Ein 15t-Kran 
erleichtert die Arbeit in diesem Raume, in dem sich auch eine Richt- 
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platte von 30 >< 60’ befindet, die mit den erforderlichen Verbindungen 
ür Dampf und elektrischen Strom versehen ist, um Maschinen gleich 
auf der Platte zu probieren. 

Alles in allem beschäftigte die Fabrik im Oktober letzten Jahres 
rd. 1800 Personen; sie ist aber grofs genug, dafs auch 2000 Mann 
darin arbeiten können. 


Die dritte der auf der Tafel im Grundrifs wiedergegebenen Fabrik- 
anlagen dieut dem Bau von Drehbänken etc.; sie wurde von der 
Firma John Lang & Sons Ltd. in Johnstone errichtet und be- 
deckt ein Terrain von annähernd 15 Ackern. 

Das Bureaugebäude A, Fig. 4, ist gleich den sonstigen Werk- 
stätten der Firma ein Flachbau mit Sheddach, welcher durch eine im 
Winkel gezogene Wand in den grofsen Zeichensaal und die Bureaus 
zerlegt ist. Das Gebäude hat bei 124’ Länge, 64’ Tiefe und enthält 
bei i und b zwei feuersichere Kammern, von denen diejenige b dem 
Zeichensaale und die i der kaufmännischen Abteilung zugewiesen ist. An 
den Zeichensaal schlielst ein Photographenraum с, während zwischen die 
kaufmännischen Bureaux die Abort- und Toilettenanlage d, e eingebaut 
sind. Für die Kommissionäre ist bei f und für die Fremden beig ein 
Aufenthalts- und Warteraum geschaffen. Erscheint an sich die ganze 
Anlage des Geschäftsgebäudes auch etwas ungewöhnlich, so hat sie 
doch den einen Vorteil, dafs keine Treppen vorhanden sind und dafs 
hier den Prinzipalen ein Ausblick auf die benachbarte Hauptwerkstätte 
gewahrt erscheint. Ebenso ist die Belichtung derartiger Sheds be- 
kanntlich leichter durchführbar als die grofser Säle in Etagenbauten, 
da man im ersten Falle Oberlicht zur Verfügung hat. 

Die Beheizung des Geschäftsgebäudes geschieht durch heifses 
Wasser, welches im Heizraume a, Fig. 4, erzeugt und in Rohren nach 
den zu beheizenden Räumen geleitet wird, wo es in Heizkörpern zur 
Wirkung kommt. Im Zimmer des Photographen ist eine elektrische 
Lichtzündmaschine aufgestellt; ebenso erfolgt dort das Abwaschen und 
Trocknen der Lichtpausen auf mechanischem Wege. 

Die Giefserei G.besitzt eine Länge von 250, eine Tiefe von 
150’ und ist durch Säulen in fünf Schiffe zerlegt. Die Belichtung er- 
folgt hier ebenfalls durch Sheds, welche mit 1/,'' Drahtglas abgedeckt 
sind. Grofse Sorgfalt ist der Ventilation gewidmet, indem durch be- 
sondere Einrichtungen jeden Staubchen und zugleich auch die aus- 
genutzte Luft abgesaugt und in die Atmosphäre abgeleitet wird. Mit 
der Maschinenwerkstatt steht die Giefserei durch ein Eisenbahngeleise 
in Verbindung, damit man die Robgüsse auf bequemste Weise aus der 
letzteren in erstere überführen kann. 

Das Gebäude ist als Skelett-Stahlbau mit 14” Ziegelverblendung 
an drei Seiten ausgeführt. Stahlsäulen tragen das Dach. Die vierte 
Seite iet ganz in Stein auf Betonfundament erstellt. Die Stahlsäulen 
besitzen einen H-förmigen Querschnitt und tragen auf ihrem Kopfe 
die aus I-Trägern von 12 >< 6” zugeschnittenen Unterzüge. Über zwei 
der Hallen laufen 10 t- elektrisch betriebene Kranen, mit denen eine 
grofse Anzahl Säulen-Ausleger-Drehkranen von 1 t-Tragkraft Hand in 
Hand arbeiten. (Schlufs folgt.) 


Schmelzöfen und Trockenofen für Giefserefen 
ausgeführt von der Badischen Maschinenfabrik in Durlach i. Bad. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 4.) 

Nachdruck verboten. 

Die durch ihre Giefserei-Hilfemaschinen bekannte Badische 
Maschinenfabrik in Durlach i. Bad. baut auch Schmelzöfen 
für Giefsereizwecke und liefert sowohl Kupolöfen mit und 
ohne Vorherd für kleine und grofse Quanten, ale auch kippbare 
Tiegelöfen. 

er Kupolofen mit Vorherd, von dem die Fig. 4--6 auf 
Tafel 4 verschiedene Typen wiedergeben, setzt sich aus drei vonein- 
ander unabhängigen Teilen zusammen: dem eigentlichen in Eisen und 
feuerfestem Stein ausgeführten Schachtofen, der Funkenkammer und 
dem Vorherde. 

Der Schachtofen, auf dessen konstruktive Ausgestaltung weiter 
unten eingegangen werden soll, wird durch eine abhebbare Bodenplatte 
verschlossen. In Höhe der Schmelzzone trägt er am Umfange die 
Windkammer b, welche rings um den Ofen geführt ist und im Quer- 
schnitt als Rechteck sich darstellt. Von ihr gehen die beiden Düsen- 
sätze b, aus, welche den Wind in den Ofen leiten. 

Oben geht der Schacht entweder in Gicht und Schornstein oder 
in die sogen. Funkenkammer über. Ist keine Funkenkammer vorge- 
sehen, so schliefst sich (vgl. Fig. 1) an den Schacht zunächst eine Art 
Aufsatz, in dem sich die Giohtöffnung befindet. Der Aufsatz hat den 
gleichen Durchmesser wie der Schmelzschacht, ist aber nicht so stark 
mit Schamotten gefüttert; auf ihn setzt sich der Schornstein, dessen 
Durchmesser der lichten Weite des Aufsatzes entspricht. 

Wenn dagegen der Schacht in eine Funkenkammer endet, so ist 
seine obere Partie von einem trichterformigen Aufsatze gekrönt, da- 
mit die Beschickung sich besser vornehmen lälst. 

Die Funkenkammer f ist in der Regel unabhängig von dem Ofen 
auf einem besonderen Gerüst oder auf dem Gichtboden fundiert. Ihre 
Dimensionen sind so bemessen, dafs die Gase Zeit finden, sich abzu- 
kühlen; auch werden hier die mitgerissenen festen Bestandteile sowie 
glimmende Aschenteile und Funken zurückgehalten. Zu diesem Zwecke 
ist zwischen die Funkenkammer f und den Schornstein d eine Wand 
derart eingezogen, dafs die Gase, wenn sie in den Schornstein ge- 
langen wollen, eine Schwenkung nach unten ausführen müssen. Dabei 


sinken die schweren Beimengungen in einen Trichter E aus dem sie 
periodisch in Aschenhunde abgelassen werden. Die Wandungen der 
Funkenkammer sind mit fenerfesten Steinen ausgekleidet und nach 
oben ist die Kammer durch zwischen I-Trägern gewölbte Schamotte- 
kappen abgeschlossen. Anker verhindern im Verein mit Schienen das 
Auseinandergeben der Wände der Kammer. 

Die Funkenkammer enthält die Gichttür und hat gewöhnlich einen 
Querschnitt gleich dem vier- bis sechsfachen des Ofenquerschnittes. 
Durch die Verlangsamung ihrer Bewegung erniedrigt sich in der 
Kammer die Temperatur der Gase oft bis auf 100° C und noch weiter. 

Der Vorberd e, Fig. 6, ist an der tiefsten Stelle des Ofenschachtes 
angebaut und vermag eine gewisse Menge des im Ofen geschmolzenen 
Eisens aufzunehmen. Er bietet also die Möglichkeit, Eisen anzusammeln 
und dann auf einmal zu vergiefsen. Allerdings hat man hierbei mit 
dem Übelstande zu rechnen, dafs das Eisen im Vorherde sich etwas ab- 
kühlt. Dies lälst sich jedoch vermeiden, wenn man den alten Ireland- 
ofen so ausgestaltet, dafs sein Sumpf eine gröfsere Menge flüssigen 
Eisens aufzunehmen vermag oder dafs über‘ die Schmelze im Vorherd 
heifse Gase entlang streichen können. H 

Wie man aus Skz. 4 auf der Tafel 4 sieht, werden die Ofen mit 
Funkenkammer auch zu zweien an einen Schornstein angeschlossen, 
was gegenüber der Einzelanlage eine Ersparnis an Raum und Material 
bedeutet (vgl. Fig. ? п. 4). Aufserdem kann aber die Anlage auch so 
ausgeführt werden, dafs sich der Funkenfänger für beide Öfen über 
der Gicht befindet. Öfen des beschriebenen Typs werden für Weiten 
im Mantel von 0,9 resp. 1,9 und im Mauerwerk von 0,5--1,4 m, sowie 
für eine stündlicbe Schmelzung von 1000 resp. 10000 kg gebaut; ihre 
Vorherde fassen 700 resp. 6500 kg. 

Die einfachen Schachtöfen (sogen. Irelandöfen) mit Ab- 
zugsschacht nach Fig. 1 werden für eine stündliche Schmelzung 
von 500-:-10000 kg gebaut, während die kleinen Kupolöfen nach 
Fig. 11 u. 12 nur für Leistungen von 300 -: 660 kg verwendbar sind. 
Da die kleinen Kupolöfen zu eng sind, um einen Mann aufzunehmen, 
welcher die Ausmauerung ausführt, so verlangen sie eine andere Kon- 
struktion wie die grofsen Öfen. Sie werden deshalb aus Ringstücken 
aufgebaut, welche einzeln ausgemauert und aufeinander gesetzt werden. 
Die Öfen lassen sich daher vollständig zerlegen. Der kleinste dieser 
Öfen, der für 500 kg Leistung, eignet sich vorzugsweise zur Vornahme 
von Versuchen, um neue Gattierungen oder Eisensorten auszuprobieren. 
Er ist als Ganzes, d. h. ungeteilt, leicht zu transportieren. Die Öfen 
für 600 und 660 kg sind für kleine Eisen- und Tempergiefsereien be- 
stimmt, sind aber auch für Bronzegufs etc. anwendbar und gewähren 
den gewöhnlichen Tiegelöfen gegenüber eine Brennmaterialersparnis. 

Was die Ausführung der Details der Kupolöfen anlangt, 
so stehen die Kupolöfen auf runden Säulen, welche die gufseiserne 
Bodenplatte tragen. Die Entleerungsklappen sind aus Schmiedeeisen 
gefertigt und in Scharnieren an der Bodenplatte drehbar; die Ver- 
riegelung ist leicht zu lösen. Die kleineren Öfen haben ungeteilte, 
die grölseren geteilte Bodenklappen, um den Ofen nach unten ent- 
leeren zu können. Der Mantel des Schachtes ist aus Blech hergestellt. 
Die Fugen in den Schüssen sind nach unten gewendet, um das Ein- 
dringen von Regenwasser zu verhindern. Der untere Teil des Ofen- 
mantels trägt den Windring (vgl. Fig. 7), in welchen der Gebläsewind 
aus dem Rohre | kommend eintritt. Zwei verschliefsbare Reinigungs- 
öffnungen am Ringe erlauben es, die Asche und Schlacke, welche etwa in 
den Ring eintreten könnte, nach unten abzuleiten. Daneben aber ist im 
Boden des Windkastens eine durch ein Bleiblech verschlossene Öffnung 
vorhanden, durch welche diejenige Schlacke selbsttätig ausfliefsen kann, 
die etwa im flüssigen Zustande in den Windkasten gelangt ist. 

Die beiden Düsensysteme sind derart angelegt, dals das untere 
System in Höhe der unteren Grenze der Schmelzzone und das obere 
sich unmittelbar über der oberen Grenze der Schmelzzone befindet. 
Das obere System liefert demnach die Luft, die erforderlich ist, um 
die aus der unvollkommenen Verbrennung in der Schmelzzone her- 
rührenden Koblenoxyde zu verbrennen. Man hat es demzufolge hier 
mit einem flammenreinen Ofen zu tun. Eine der Düsen ist etwas 
tiefer angeordnet als die übrigen, damit Schlacke, falls diese im Ofen 
einmal so hoch stehen sollte, in den Ringkanal gelangen kann, aus 
dem sie jedoch durch die schon erwähnte Sicherheitsöffnung sofort 
wieder ausfliefsen würde, umso eher, als die betr. Öffnung direkt unter- 
halb der Düse angeordnet ist. 

Die Form der Düsen ist aus Fig. 7 zu erkennen. Die Düsen er- 
weitern sich nach dem Inneren des Ofenschachtes fächerförmig, 
während ihre Höhe sich vermindert. Diese Form der Düse sichert 
eine gleichmälsige Verteilung des Gebläsewindes auf den ganzen Um- 
fang des Ofenschachtes. Im Mantel des Ringkanales liegt jeder Düse 
eine Reinigungsöffnung gegenüber, welche für gewöhnlich durch einen 
Deckel luftdicht verschlossen ist. 

Das Einsteigloch des Ofens sitzt rechtwinklig zur Abstichöffnung 
und hat einen luftdichten Verschlufs. 

An den Windkasten schliefst sich der Windzuführungsstutzen und 
deran die Windzuleitung von dem Gebläse an. Zwischen Stutzen und 
Robrleitung ist eine Drosselklappe eingeschaltet. Werden mehrere 

fen aus ein und derselben Windleitung mit Wind versorgt, so baut 
man in diese Leitung ein Sicherheitsventil ein, welches so eingerichtet 
ist, dafs der Wind, welcher infolge Abstellung der einen oder anderen 
Zweigleitung überschüssig angeliefert wird, ins Freie ausblasen kann. 
Wird der Wind aus einem Zentrifugalventilator entnommen, so könnte 
das Sicherheitsventil fortfallen, wenn es nicht für das Abblasen des 
Ofens von besonderem Wert wäre; dadurch nämlich, dafs man beim 
Abblasen das Sicherheitsventil nach und nach immer weiter öffnet 
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kann man den Winddruck schliefslich auf Null herunterdrücken, wo- 
mit die sonst beim Abblasen bemerkbare starke Flammenbildung nahezu 
ganz verschwindet. 

Der von der Badischen Maschinenfabrik gebaute kippbare 
Tiegelofen Patent 143143, Fig. 8 u. 10 ist so konstruiert, dafs man 
ihn mit Unterwind aus einem kleinen Ventilator anblasen kann. Der 
Winddruck soll nicht unter 60, aber auch nicht über 120 mm Wasser- 
säule betragen. Die Schmelzdauer stellt sich auf 40-:-50 Minuten und 
der Koksverbrauch nach Angaben der Firma auf 12-20%, vom Einsatz. 
Nach der Schmelze wird der Ofen mit Hilfe des aus dem konischen 
Radsatze р und dem Schneckenradsatze о р, bestehenden Getriebes 
gekippt, um das Metall in die Pfanne ausfliefsen zu lassen. Darnach 
stellt man den Tiegel wieder hoch und füllt ihn, ohne ihn aus dem 
Ofen herauszuheben, sofort für die nächste Schmelze. 

Die Verbindung des Windstutzens am Windkasten m des Tiegel- 
ofens mit der im Boden fest gelagerten Windzuleitung 1 erfolgt hier 
in der Weise, dafs das konisch gestaltete Endstiick 1, des Stutzens sich 
in ein entsprechend ausgestaltetes Mundstück des festliegenden Rohres 
1 bineinschiebt. Beim Kippen des Ofens hebt sich der Stutzen vom 
Rohre 1 wieder ab, ohne dafs man den Ofen dazu anzuheben braucht. 

Das Gehäuse i des Ofens ist gleich dem Deckel n in Blech erstellt 
und beide sind so ausgefüttert, dafs das Blech durch die Hitze nicht 
leidet. Gleichzeitig gibt die Ausfütterung dem auf dem Käse ruhenden 
Tiegel k den erforderlichen Halt. 

Öfen dieses Typs werden für eine Schmelze von 25, 50, 75, 100, 
150 u. 200 kg Eisen pro Tiegel geliefert. 

Als Zubehör der Kupolöfen darf auch die fahrbare Kran- 
pfanne, welche Fig. 3 auf Tafel 4 wiedergibt, hier Erwähnung 
finden. Die Pfanne wird für Chargen von 1000-:-10000 kg flüssiges 
Eisen ausgeführt und schwankt dementsprechend in ihrem Gewicht 
zwischen 480 und 3400 kg; sie besitzt Schneckenrad-Kippeinrichtung 
und vollständiges Gehänge zum Abheben vom Kranwagen. 


Einen allerdings nicht in das Gebiet der Schmelzöfen, wohl aber 
zu den Requisiten der Giefserei gehörigen Ofen zum Trocknen 
von Sand stellt die Fig. 9 auf Tafel 4 dar. 

Der Ofen besteht aus einer langen Blechtrommel s von zylind- 
rischer Gestalt mit inneren, schraubenförmig angeordneten Transport- 
schaufeln und dem diese Trommel einschliefsenden Gemäuer. Die 
Trommel s ist am Umfange mit Versteifungsringen versehen, welche 
sich auf Rollensysteme auflegen, derart, dals man der Trommel eine 
kreisende Bewegung um ihre Längenachse erteilen kann. Der feinste 
Sand wird am einen Ende in die Trommel aufgegeben und tritt in 
dieser in unmittelbare Berührung mit den Feuergasen, welche durch 
Verbrennen von Holz, Stroh, Spänen oder Kohle auf einem der Trommel 
vorgelagerten Roste q erzeugt werden. 

Am entgegengesetzten Ende fällt der getrocknete Sand aus der 
Trommel auf eine schiefe Ebene und diese leitet ihn einem Sand- 
baggerwerk u zu. Die Heizgase dagegen entweichen aus der Trommel 
in einen Schornstein t. 

Will man scharf trocknen, so wird der Zug in der Feuerung durch 
Druckluft vergrölsert. 

Öfen dieses Typs werden für eine Leistung von 2500 -- 20000 kg 
pro Tag gebaut. Der Zylinder hat im ersten Falle eine Länge von 
2,0 m a | einen Durchmesser von 1,2m, im letzten bei gleichem 
Durchmesser eine Länge von 12,0 m. 


Vorrichtung zum Bohren rechtwinkliger Löcher. 
(Mit Abbildungen, Fig. 31 u. 32.) 


Nachdruck verboten. 
Der in Fig. 31 nach der „Revue industrielle“ dargestellte Appa- 
rat, welcher einfach zu montieren und demontieren ist, soll nach 
Angaben von G. Lévy in der genannten Zeitschrift das Bohren von 
vier- und mehrkantigen Löchern mit derselben Geschwindigkeit er- 
möglichen wie 
das eines ge- 
wöhnlichen run- 
den Loches, bei 
mathematischer 
Genauigkeit. 
Die Plattea 
(Fig. 32, Skz.1), 
welche durch 
die drei Schrau- 
ben a, (Skz. 3) 
mit der Längs- 
Fig. 31. Z. A.: Vorrichtung sum Bohren rechtwinkliger Löcher. Kupplungsmuffe 
b fest verbun- 
den ist, wird auf die Dreh- oder Bohrspindel genau zentrisch auf- 
raubt. Die Teile b und d werden mittels eines aufgeschraubten 
inges с zusammengehalten und ihre Verbindung durch die Schraube с 
gesichert. Zwischen dem Ring c und dem Futter d ist eine Unter- 
lagscheibe c, eingeschoben, welche es ermöglicht, dafs die Muffe b 
sich zwar fest an den konischen Teil des Klemmfutters anlegt, aber 
doeh ein Drehen des letzteren zwecks genauer Einstellung gestattet. 
Der obere vierkantige Schaft des Bohrers wird in seiner Lage durch 
zwei Klemmbacken e (Fig. 32, Skz. 2) festgehalten, welche durch eine 
mit Rechts- und Linksgewinde versehenen Schraube f verstellt werden 


können. Die Klemmbacken e haben nur den Zweck, dem Bohrer 
eine sichere Führung zu geben, während er gegen das Heraus- 
gleiten durch die lose Scheibe g, in welcher er bei g, einge- 
schraubt ist, gesichert wird. Die Scheibe g ist 
wiederum mit einer Nase versehen, welche in 
den Ring b eingreift, um dessen Verdrehen zu 
verhindern. An der oberen Seite dient die 
Scheibe g, als Gegenlager, während an der un- 
teren Seite die Unterlagscheibe h mittels der 
Schrauben h, angebracht ist. Der eigentliche 
Bohrer endet vorn in eine dreiteilige Spitze. 
Jede dieser drei Spitzen ist wiederum drei- 
seitig ausgeführt, und zwar derart, dafs man 
sich jede von innen aus mit einem Kreis aus- 
gefräst denkt, dessen Mittelpunkt die gegenüber- 
liegende Spitze bildet, wäbrend der Radius 
gleich einer Seite des vierkantigen auezubohren- 
den Loches ist. 

Der Apparat kann stets nur mit einem 
Bohrer arbeiten, jedoch ist die Länge der 
Schraube f, welche die Klemmbacken e bewegt, 
derart bemessen, dals verschiedene Gröfsen der 
Bobrer verwendet werden können. Der Apparat 
wird in nachstehenden fünf verschiedenen Gröfsen 
ausgeführt: 


Lochweite in mm 
2X8 6X15 1020 1530 25x50 
* Gewicht in kg 
25 5 11 20 45 


Fig. 32. 2. A.: Vor- 
richtung sum Bohren 
rechtwinkliger Löcher. 


Elektromagnetischer Separator 
System Ball & Norton. 
(Mit Abbildung, Fig. 33.) Nachdruck verboten. 
Um bei der Erzgewinnung stark magnetische Substanzen, nament- 
lich Magneteisenerz von Agatit und siliziumhaltigem Ganggestein zu 
trennen, benutzt die Grube Sherman & Co. in Mine ville, N. Y. 
mit gutem Erfolge den in der Fig. 33 dargestellten Apparat, welcher 
nach dem System Ball & Norton benannt ist und durch seine ein- 
fache Ausführung Interesse verdient. 
Wie wir dem „Iron Age“ entnehmen, wird das erzhaltige Gestein 
automatisch dem Trichter k zugeführt, so dafs dieser annähernd ge- 


Fig. 33. Z. A.: Eiektromagnetischer Separator System Balt § Norton. 


füllt ist. Das abgeführte Gestein, dessen Menge durch einen seitlich ange- 
brachten Schieber reguliert werden kann, fällt in ein sogen. Zuführungs- 
rad l, welches 15-20 Umdrehungen pro Minute macht und das Gestein 
auf einen darunter befindlichen, in der Pfeilrichtung gleitenden Kanevas- 
streifen p gleichmälsig verteilt. Ein zweiter Streifen m ist derartig 
angebracht, dafs er mit seinem unteren Trum einmal dicht unter einer 
Anzahl Magneten, anderseits dicht über dem Streifen p in derselben 
Richtung läuft. Wird nun das erzhaltige Gestein auf dem Streifen p 
in der Pfeilrichtung bewegt, so gelangt es unter die ersten der in 
Fig. 33 abgebildeten 11 Magneten o. Das eisenhaltige Gestein wird an- 
gezogen, springt sozusagen an die Unterseite des Streifens m und 
wird daran so lange festgehalten, bis es an der Reihe der Magneten 
vorüber ist, worauf es von selbst abfällt und so in den getrennten 
Sammelbehälter r gelangt. Das nicht eisenhaltige Gestein bleibt selbst- 
verständlich auf dem Streifen p und wird beim Umlauf des letzteren 
selbsttätig abgeladen, worauf es gegen eine schräge Wand fällt und 


an dieser herabgleitend in die Transportschnecke 9 gelangt, welche es 
automatisch entfernt. Das Gestell, an welchem die Magnete und 
Riemenscheiben befestigt sind, ist, wie die Riemenscheiben selbst, aus 
Holz hergestellt, um das magnetische Feld nur auf eine bestimmte 
Strecke auszudehnen. Der Streifen m läuft stets mit einer gröfseren 
Geschwindigkeit als der Zuführungsstreifen p, wodurch das angezogene 
Erz auf eine grölsere Oberfläche verteilt und damit sicherer festge- 
halten wird. Die Stärke der einzelnen Magnete kann genau durch 
Einschalten von Widerständen geregelt werden; sie richten sich ganz 
nach der Menge und Art des zu verarbeitenden Materials. 

In der Grube zu Mineville sind mit einem derartigen Separator 
noch mit 1,” Gesteinteilen gute Resultate erzielt worden. Bei einem 
Material, welches, bevor es in den Trichter gelangte, ein 14,” Sieb 
passieren mufste, wurden stündlich 20-25 t verarbeitet. Bei einem 
anderen Versuch wurde Eisenerz von durchschnittlich 1,35 9,95 9, 
Phosphorgehalt auf 0,6 °% separiert. 


Einrichtung und Betrieb der Giefsereien 
nach dem heutigen Stande der Technik. 
S Von F. Wilcke in Leipzig. 
[Fortsetzung.] Nachdruck verboten. 


Wie die Massel ist auch der Brennstoff, sei es Koks oder 
Holzkohle, sorgfältig nach seinem calorischen und Schmelzwerte sortiert 
abzulagern. Bei uns kommt Holzkohle heute allerdings kaum in Frage, 
aber umso wichtiger ist für uns der Koks, der bekanntlich je nach 
dem Rohmaterial, aus dem er gewonnen wurde, im Werte schwankt. 
Deshalb sollten die einzelnen Kojen des Kokslagerplatzes Tafeln tragen, 
an denen der Wert des augenblicklich in ihnen lagernden Koks ab- 
zulesen ist, desgl. auch der Herkunftsort. Wichtig ist weiter für den 
Betrieb, dafs der Koks trocken, also unter Dach lagert, da gröfsere 
Feuchtigkeitsmengen im Koks, wie wir oben sahen, auf den Verlauf 
der Schmelze im Kupolofen von grofsem Einflufs sein können. 

Man wird auch hier gut tun, nicht etwa den billigsten Koks ein- 
zukaufen, sondern den, der sich für die vorhandenen Eisensorten am 
besten eignet. 

Dafs auch hinsichtlich des Bruchgusses ähnliche Grundsätze 
zu beachten sind, ergibt sich aus dem Vorstehenden. Man wird nur 
Bruch aus Stücken nahezu gleicher Dicken zusammenschmelzen, und 
demgemäle wird man die Bruchstücke ebenfalls sortiert ablagern 
müssen. Der Platz, auf dem das Zerschlagen der Bruchstücke erfolgt, 
soll an sich allerdings möglichst aufserbalb des allgemeinen Hofes 
liegen, aber zur Verminderung der Transportkosten hat man ihn doch 
wieder so nahe als möglich an das Bruchlager heranzurücken. Dieses 
wieder soll sich neben dem Masselschuppen befinden, und beide zu- 
sammen sind durch ein Geleis mit dem Gichtaufzug zu verbinden, 
alles, um an Transportkosten zu sparen. 

Kalkstein wird bekanntlich dem Eisen zugesetzt, um aus der 
Koksasche und den am Roheisen haftenden Sandkörnern eine leicht- 
fliefeende Schlacke zu bilden; aufserdem aber gibt man Kalkstein zu, 
um den Schwefel im Koks zu binden. Da schon dem Füllkoks aus 
dem letzterwähnten Grunde ein Kalksteinzuschlag gegeben werden 
mais, so ist das Kalksteinlager dicht neben dem Kokslager anzuordnen. 
Da ferner Kalkstein Wasser in seinen Poren leicht aufnimmt, dieses 
aber im Ofen schädlich wirkt, so wird auch das Kalksteinlager zu 
überdachen sein. 

Hinsichtlich der Qualität braucht man beim Kalkstein nicht allzu 
ängstlich zu sein; selbst der billigste Kalkstein erfüllt den hier ange- 
deuteten Zweck noch vollständig. Man kann also am Preise sparen, 
um an anderer Stelle das Ersparte wieder zuzusetzen und doch 
wirtschaftlich noch richtig zu arbeiten. 

Viele Giefsereien verfahren hinsichtlich des Masselankaufes in der 
Weise, dafs sie Jahresabschlüsse mit „Anlieferung auf Anruf“ mit 
dem Hüttenwerk abschliefsen, um sich so trotz billigen Preises gute 
Ware zu sichern. Das Verfahren darf als praktisch und nachahmens- 
wert bezeichnet werden. Ähnlich verfährt man mit den Koks; 
auch diese werden für die Kampagne abgeschlossen. Nur Kalkstein 
bezieht man dem Bedarf entsprechend, da man ja höchstens 20%, des 
Koksbedarfes an Kalkstein nötig hat und letzterer Preisschwankungen 
kaum unterworfen ist. 


Die Aufbereitung der Koks und Masseln sowie des Kokssteines 
und Bruchgusses. 

Die Aufbereitung der Koks erfolgt mit Hilfe des Koks- 
brechers, falls der Koks nicht etwa schon auf vorgeschriebenes 
Male zerkleinert vom Werk angeliefert worden war. Die Koksbrecher 
ähneln in ihrer Konstruktion den Zerkleinerungsmaschinen gleicher 
Art der Industrie der Steine und Erden. Sie bestehen in der Haupt- 
sache aus zwei Scheiben mit Riffeln oder dreieckigen Zähnen, zwischen 
denen die Koksstücke hindurchgehen. Die eine Scheibe oder Platte 
ist fest, die andere ist beweglich und prefst sich periodisch an die 
feste an; dabei wird der Koks zerdrückt. Der Bruch fällt in einen 
untergestellten Korb und mus nun noch gesieht werden, zu welchem 
Zweck er auf einen Abrädder gebracht wird. Dieser ist ein Flach- 
sieb mit drei bis vier Maschenweiten, liefert also fünf Übergänge, 
von denen der Klarkoks für den Kupolofen nicht verwendbar ist. 
Gerade diese Tatsache, dafs heim Brechen des Koks unverwend- 
bare Abfälle entstehen, ist die Veranlassung geworden, dafs die 
meisten Giefsereien den Koks fertig gebrochen vom Werke beziehen. 


Die Masseln werden mit Hilfe des Masselbrechers oder 
des Fallwerkes aufbereitet, d. h. gebrochen. Die Masseln un- 
gebrochen zu verwenden, empfiehlt sich nicht. Der Masselbrecher ist 
von den beiden Zerkleinerungsmaschinen die beliebtere, da er gleich- 
mäfsiger und auch schneller arbeitet als das Fallwerk. Letzteres 

leicht dem normalen Fallhammer der Schmiederei; bei ihm bat der 
аг eine Schneide und die Ambofsbahn einen entsprechenden \/-{бт- 
migen Einschnitt. 

Um das Zerschlagen der Masseln zu erleichtern, werden diese 
neuerdings gleich beim Ausgiefsen in den Sand im Hochofenwerk mit 
V-förmigen Einschnitten versehen. 

Der Masselbrecher ähnelt einer schweren Stofsmaschine, deren 
Support ein sehr starkes Messer trägt und wo der Tisch durch einen 
Bock mit ambofsartigem Kopfstück ersetzt ist. Die Massel wird so 
auf dieses Kopfstück gelegt, dals ihre hintere Partie nach vorn einen 
I1-förmigen Bügel fest erfafst und am Aufkanten beim Schnitt ver- 
hindert wird. Der Antrieb des Messers geschieht durch Exzenter und 
Stirnradvorgelege. 

Den Koksstein zerschlägt man mittels Vorschlaghammers von 
Hand in Stücke von ungefähr 10 — 12 cm und gibt ihn so auf. Der 
beim Zerkleinern entstandene Abfall wird mit in den Ofen chargiert. 

Den Bruchgufs und Aussohuls zerkleinert man, soweit er 
nicht mit dem Hammer zerschlagen. werden kann, mit Hilfe des Ku- 
gelfallwerkes. Dieses besteht aus einem hölzernen Dreibein von 
grofser Höhe, einer in dessen Spitze aufgehängten Rolle, einer sogen. 
Teufelsklaue, der Kugel und einem Haspel. Die Teufelsklaue erfafst 
die Kugel mit ihren Zangen, hebt sie beim Hochgehen mit hoch und 
läfst sie fallen, sobald die Klaue durch Zug an einem Stricke oder 
Seile gelöst wird. 

Es ist zu empfehlen, Brachgufs nur in Stücken zu chargieren, 
die denen der Masseln an Gewicht etwa gleichkommen. Grölsere Stücke 
würden dem gleichmälsigen Niederschmelzen der Charge hinderlich 
sein; gerade hiervon hängt aber viel ab. 

Die Bedienung der zu den vorbeschriebenen Einzelbandlungen 
erforderlichen Maschinen beschränkt sich auf das sorgfältige Schmie- 
ren aller Dreh- und Gleitstellen, ferner auf den rechtzeitigen Ersatz 
unbrauchbar gewordener Messer u. s. w. und endlich auf das 
Reinhalten der Maschinen. Mit Sorgfalt sind auch die Ambolse 
der Dreibein-Fallwerke anzulegen, da sich sonst der Stofs leicht auf 
benachbarte Gebäude überträgt und dort zerstörend wirkt. 


Die Aufbereitung des Formmaterials. 

Als Formmaterial kommen in der Giefserei drei verschiedene zur 
Verwendung: Formsand, Masse und Lebm. 

Als Formsand (zur Herstellung sog. Sandformen) eignet sich 
nur Sand, der mit Wasser — und sei dies auch nur in ganz geringer 
Menge — angefeuchtet, bildsam erscheint, d. h. sich ohne besondere 
Schwierigkeiten in Formen drücken lälst, die nach der Fertigstellung 
nicht zerbröckeln. 

Je gezackter und schärfer die Körner des Sandes sind, umso 
bildsamer ist der Sand. Das kommt daher, weil sich die einzelnen 
Körnchen unter Anfeuchtung mit Wasser und bei Druck von aufsen 
fest aneinanderlegen. Das Wasser tritt bei diesem Vorgange ge- 
wissermalsen als Bindemittel auf; es hält die Kérnchen zusammen. 

Sand, der nach diesem Verfahren aufbereitet wurde und in den 
das Metall eingegossen wird, gilt als grüner oder nasser Sand. 

Die beiden Grenzformen des Sandes für den Gielsereibetrieb sind 


im mageren Sande und in der sog. Masse gegeben. Magerer 
Sand besteht fast nur aus Quarzkörnchen. Aus ihm hergestellte For- 
men würden getrocknet sofort zerfallen. Die Masse dagegen mula, 


um überhaupt verwendbar zu sein, getrocknet werden und wird dann 
steinhart. Zwischen diesen beiden Grenzformen liegen die sogen. fetten 
Sande. Ihr Gehalt an Ton ist gröfser als der der mageren Sande, 
sie sind infolgedessen auch bildsamer als jene. Aus ihnen gefertigte 
Formen lassen sich trocknen, ja man ist sogar gezwungen, sie zu 
trockuen, wenn der Fettigkeitsgrad des Sandes eine gewisse Grenze 
überschritten hat; mit wachsender Fettigkeit nimmt näm- 
lich die Durchlässigkeit des Sandes ab. Gerade aber die 
Durchlässigkeit spielt beim Formsande eine grofse Rolle. Ist 
der Sand nicht durchlässig, so können die beim Gielsen sich bilden- 
den Dämpfe und Gase nicht vollkommen entweichen — der Gufs mils- 
lingt. Hat man also derartige schwer durchlässige Sande, so mufs 
man suchen, sie durch „Brennen“, d. h. durch Erwärmen auf ca. 
450° C magerer zu machen. Auch läfst sich durch Mischen von fettem 
Sande mit sehr scharf- und grofskérnigem mageren unter Umständen 
eine Verbesserung des Sandes herbeiführen. Dabei ist jedoch der 
alte Erfahrungssatz zu beachten, dafs das Korn des Sandes ein 
gleichmäfsiges sein soll, weil sich bei Sand mit sehr ungleich- 
mäfsigem Korn die kleinen Körner zwischen die grofsen klemmen und 
die Gaskanäle verstopfen würden. 

Endlich sind auch noch die Einwirkungen zu beachten, welche 
die Wärme beim Giefsen auf den Sand hat. Diese bestehen darin, 
dafs der Formsand durch das Giefsen gemagert wird. Will man sich. 
deshalb einen Sand von stets gleicher Güte erhalten, so ist dem ge- 
brauchten Sande frischer Sand beizumengen, und zwar 
sollte das möglichst nach jedem Gusse geschehen. Aus Ersparnis- 
rücksichten wird jedoch das so entstehende Gemenge von altem und 
frischem Sande nur dazu benutzt, die Stellen der Form ayfzustampfen, 
die dicht am Modelle liegen. Man mischt am besten drei Teile alten 
und zwei Teile neuen Sand. Zahnräder dagegen werden am besten 
nur in frischem Sand eingeformt. Ein Zusatz von Steinkohle zum 
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Formsande soll das Anfritten (Anbrennen) des Sandes an das Gufs- 
stück verhindern. Man wählt am besten eine sehr gasreiche Stein- 
kohle und mengt sie dem Sande im Verhältnis von 101 Sand auf 11 
Steinkohle bei; das Verhältnis gilt jedoch nur für mageren Sand, weil 
der fette unter Umständen gar keinen Zusatz von Steinkohle gestattet. 
In Messinggielsereien setzt man an Stelle der Steinkohle dem Sande 
oft. auch Bier oder Sirup zu. 

Mit dem Ausdruck Masse wird ein feuerfester Ton bezeichnet, 
der an sich zwar die Eigenschaft hat, beim Trocknen zu schwinden, 
was zum Entstehen von Rissen führt, dem man diese Eigenschaft aber 
durch einen Zusatz von Graphit, Koks, Quarz u. s. w. genommen hat. 
Je grölser der Prozentsatz ist, in dem die Mittel gegen das Schwin- 
den im Verhältnis zum Ton stehen, umso weniger schwindet die 
Form. Weiter wird die Form umso durchlässiger, je gréfeer die Menge 
der Magerungsmittel war, die man dem Ton zusetzte. Diese hochfeuer- 
feste Masse ist besonders dann zu verwenden, wenn Metalle von 
hoher Schmelztemperatur, wie z. B. Stahl vergossen werden sollen. 
Man gewinnt die Masse, indem man Schamottesteine, Scherben von 
Schmelztiegeln, pulverisierten Graphit, ev. auch Koks, den man in 
gleicher Weise behandelt hat, mit nur soviel frisch gebrochenem Ton 
versetzt, dals das entstandene Gemenge im angefeuchteten Zustande 
bildsam wird. Eine sehr verwendbare Masse geben: 3 Teile Scha- 
motte, 2 Teile feuerfesten Ton und 4 Teile Scherben aus Graphittiegeln. 

Im Gegensatz zu dem eben Festgestellten bezeichnet der Eisen- 
giefser ohne besondere Fachbildung jeden Sand mit Tongehalt 
als Masse, sobald er nachstehenden Anforderungen genügt: 1. selbst 
dann nicht schmilzt, wenn er die Temperatur des in die Form 
ausgegossenen Eisens erreicht hat, und 2. so undurchlässig gegen Gase 
u.s. w. ist, dafs er, ohne dafs man ibn resp. die aus ihm gefertigte 
Form scharf Cette hatte, das Vergiefsen des Metalles nicht erlaubt. 

An und fiir sich ist die Masse wegen ihres Gehalts an Ton immer 
bildsamer als der Formsand. Dies und die Tatsache, dafs Masse durch 
Trocknung steinhart gemacht werden kann, stempelt sie zu einem 
Formmaterial von höchstem Wert, beispielsweise zum Einformen von 
Säulen, Walzen und anderen langen Gegenständen, bei denen ein Biegen 
resp. Verdrücken der Form nicht ausgeschlossen ist. Ebenso wäre 
Masse dort anzuwenden, wo es gilt, Gegenstände zu formen, die 
sehr dicht halten sollen. 

Die Aufbereitung der Masse geschieht durch Trocknen, 
Stampfen, Sichten und Anfeuchten. Meist wird die eine oder andere 
dieser Manipulationen unterbleiben können, und es wird sich lediglich 
das Mischen des Tones mit den Quarzkörnern erforderlich machen. 
Durch die hohe Erhitzung, welche beim Gielsen eintritt, wird die Masse 
magerer; man ist deshalb gezwungen, ihr nach jedem Gusse, gleich wie 
dem Formsande, etwas frische Masse zuzusetzen. Das hierbei beobach- 
tete Verfahren deckt sich mit dem für die Formsandaufbereitung be- 
obachteten, d. h. man mischt zunächst derjenigen Masse frische Masse 
bei, die dazu verwandt wird, die Wandungen der Form zu bilden. 
Das Anbrennen der Masse wird meist durch eine Bestäubung der 
Form mit Steinkohlenstaub verhindert; es ist das jedoch kein sehr 
empfehlenswertes Verfahren. Besser ist es, der Masse selbst etwas 
Holzkohle oder Koks zu diesem Zwecke beizumengen. 

Als Lehm, den man als die dritte Art des Formsandes 
ansehen kann, bezeichnet дег Giefser einen sandhaltigen Ton, den man 
mit Pferdedünger versetzt hat. Kälberhaare werden zu diesem Zwecke 
ebenfalls verwandt, desgleichen auch Kuhdünger, und zwar wenn es 
gilt, sehr feine Waren zu formen. Manchen grofsen Giefsereien sind 
diese Magerungsmittei zu kostspielig, und sie verwenden deshalb dafür 
Spreu, Torfspreu, ja sogar Lohe. 

Der Wert aller dieser Mittel besteht darin, dafs sie beim Er- 
hitzen schwinden und somit die Veranlassung zum Entstehen von 
Poren in der Form werden. 

Gegen das Anbrennen setzt man Koks und Graphit zu. 

Während man aber beim Mischen der Masse und des Sandes mit 
der maschinellen Aufbereitung auskommt, ist für die Aufberei- 
tung des Lehms oft die Handarbeit erforderlich. Der Lehm muls 
nämlich geschlagen werden. Dazu breitet man ihn, nachdem er mit 
den Zusätzen roh vorgemischt ist, auf einer Platte aus und schlägt 
ihn mit einem Stabe. In gewissen Zeitintervallen mischt man. die 
Masse und schlägt sie von neuem und so fort, bis ein Formlehm von 
genügender Bildsamkeit entstanden ist. Das Schlagen an sich wird 
auf der Schlagplatte vorgenommen, um die sich demzufolge der 
Kreis der Aufbereitungsmaschinen erweitern würde. 

Soll der Lehm nicht geschlagen, sondern durch Treten aufbereitet 
werden, so ist in der Aufbereitung zu diesem Zwecke eine Stelle 
schwach trichterférmig zu pflastern. Auf diese wird der Lehm aus- 
gebreitet und mit den Fülsen getreten. 

Der so aufbereitete Lehm kann sofort eingeformt werden; man 
kann daraus aber auch Ziegel formen, die, nachdem sie getrocknet 
wurden, zu Formen zusammengesetzt werden. An Hilfsapparaten 
braucht man hierzu eine Anzahl Ziegelformbretter (Kasten) und 
diverse Schlag- oder Streichstäbe. Der Lehm wird feucht in 
die Kasten geschlagen, dann werden diese abgestrichen und hierauf 
der Kasten auf einem Trockenplatze im Hofe vor der Aufbereitung 

türzt. Die Steine trocknen einige Zeit an der Luft vor und werden 
in der Kammer nachgetrocknet. 

Vor dem gewöhnlichen Formsande hat der Lehm den Vorzug, 
dafs die daraus gefertigten Formen widerstandsfähiger sind als solche 
aus Sand. Auch ist Lehm bildsamer als Sand. 

Lehm wird mit Vorliebe in der Schablonenformerei angewandt. 

(Fortsetzung folgt.) 


Die Organisation von Maschinenfabriken. 
[Fortsetzung.] Nachdruck verboten. 
Kalkulation im Maschinenbau. 

Zur Aufstellung seiner Kostenanschläge mufs der Fabrikant zu- 
nächst eine genaue Kenntnis der Selbstkosten seiner Erzeug- 
nisse besitzen. Es stehen ihm hierbei zumeist die Erfahrungen zu 
Gebote, die bei früherer Ausführung in seinem Betriebe gewonnen und, 
wie im vorhergehenden Kapital gezeigt, in den Nachkalkulationen 
festgelegt sind. An Hand dieser bietet die Ausarbeitung einer Offerte 
weiter keine Schwierigkeiten. Wo nur ähnliche Ausführungen oder 
die Erfahrungen ähnlicher Fabriken vorliegen, können diese als Anhalt 
dienen, doch bat man dabei stets mit einer gewissen Vorsicht zu ver- 
fahren. In jeder Fabrik herrschen andere Verhältnisse bezgl. der 
Arbeiter, des Transportes, der Lage der Werkstätten zu einander, 
gelangen andere Maschinen oder Arbeitsmethoden zur Anwendung, so 
dafs es oft zu ganz falschen Ergebnissen führen würde, wollte man 
ohne weiteres die Erfahrungen einer Fabrik auf eine andere über- 
tragen. Bei Einführung neuer Artikel oder bei Errichtung einer neuen 
Fabrik fehlen oft alle Erfahrungen, und man ist dann meist auf 
Schätzungen angewiesen, die jedoch niemals genau sein werden. In 
solchen Fällen mufs dann manchmal ein bitteres Lehrgeld gezahlt wer- 
den. Um für die Schätzung der Arbeitslöhne eine Grundlage zu haben, 
mufs man einen Weg suchen, der zu einem möglichst genauen Resul- 
tate führt. Als Ausgangspunkt ist hierbei die Teistungefähigkeit der 
vorhandenen Maschinen zu nehmen. Für jede Werkstatt ist daher 
die омо einer Leistungstabelle sämtlicher vorhan- 
denen Maschinen, berechnet nach deren Konstruktionsverhältnissen 
für die einzelnen Materialien, und Vorschrift der Anwendung dieser 
Umfangsgeschwindigkeiten und Vorschübe für die Arbeiter von grölstem 
Nutzen. 

Die aus den Verhältnissen der Maschine berechnete Arbeitezeit 
hat nur theoretischen Wert; zur Bestimmung der Löhne mufs aufser- 
dem noch die Zeit für Auf- und Umspannen, bei manchen Arbeiten 
Geschicklichkeit und Ausdauer des Arbeiters berücksichtigt werden. 
Je näher der Arbeiter der theoretischen Arbeitszeit kommt, um so 
besser ist die Ausnutzung der Werkzeugmaschine und der Kraft des 
Arbeiters, und die erstere dient somit als Grundlage zur Bewertung 
dieser. 

Jeder Kostenanschlag über ein Arbeitsstück, eine Maschine, eine 
Anlage u. s. w. setzt sich zusammen aus: 

1. Den Materialkosten, 2. den Löhnen, 3. den Unkosten, 4. dem 
Verdienst; diese vier Faktoren sollen im nachstehenden einzeln be- 
handelt werden. 

1. Die Materialkosten: Hierbei unterscheidet man wieder 
Haupt- und Nebenmaterialien. Der Berechnung der Kosten der ersteren 
ist stets das Rohgewicht zu Grunde zu legen, welches aus früheren 
Ausführungen oder der Zeichnung zu ermitteln ist. Bei der rechne- 
rischen Bestimmung des Gewichtes aus der Zeichnung ist stets wegen 
der nicht zu vermeidenden Ungenauigkeiten bei der Ausführung, je 
nach Form und Gréfse bei Gufsstücken, ein Zuschlag von 5-> 20%, 
und bei Schmiedestücken ein solcher von 3--10% zu geben. Der 
Materialpreis ergibt sich in einfacher Weise aus dem Gewichte und 
dem Einheitspreise, welch letzterer in der Gielserei, der Schmiede, 
im Walzwerk u. з. w. besonders kalkuliert wird. 

Unter Nebenmaterialien versteht man die Schrauben, Nieten, 
Dichtungen, Farben, Kitte u. s. w. Diese werden fast allgemein von 
Spezialfabriken fertig bezogen, und ihre Einzelpreise sind aus deren 
Listen bekannt. Es ist entschieden besser, diese Nebenmaterialien 
einzeln zu ermitteln und mit ihrer Stückzahl anzusetzen, als ihnen 
durch einen prozentualen Zuschlag auf die Gesamtsumme Rechnung 
zu tragen, wie es noch vielfach geschieht. 

Bezgl. der Materialabfälle möge hierbei noch erwähnt werden, 
dafs diese im allgemeinen bei der Kalkulation nicht abgerechnet 
werden. Nur bei gréfseren verlorenen Köpfen an schweren Gufs- 


‘stiicken weicht man von dieser Praxis ab und gibt sie der Gielserei 


zur Gutschrift wieder zurück, falls letztere nicht selbst das Abstechen 
vornehmen kann. Die verschiedenen Arbeitsspäne werden gesammelt, 
in grölseren Posten verkauft und besonders gebucht. 

2. Die Löhne: Eine genaue Bestimmung dieser ohne Unter- 
lagen ist oft sehr schwierig und erfordert jedenfalls langjährige 
praktische Erfahrungen. Wo ausführliche Nachkalkulationen vorhanden 
sind, lassen sich die einzelnen Löhne verhältnismäfsig leicht zusammen- 
stellen; jedoch ist auch hierbei stets auf die zu verwendenden Werk- 
zeugmaschinen Rücksicht zu nehmen. Unter Umständen können hier 
ziemlich bedeutende Modifikationen eintreten, je nachdem eine stärkere 
oder schwächere Maschine, gewöhnliche oder beste Werkzeuge, normaler 
oder Schnellbetrieb zur Anwendung gelangen. 

Es ist daher auch nicht möglich, ganz allgemein gültige Lohnsätze 
aufzustellen, und die Angaben der folgenden Tabellen gelten nur für 
die öfter vorkommenden Arbeiten und mittlere Maschinen. Für solche 
Verhältnisse sind die angegebenen Werte recht brauchbar, und zwar 
gelten die Zeiten für den Arbeitsvorgang allein, sind also 
theoretisch, während die Löhne wirkliche, praktische Löhne 
sind unter Berücksichtigung des Ein- und Umspannens. 

Der Schnellbetrieb und der neue Schnelldrehstahl haben teilweise 
ganz aulsergewöhnlich hohe Leistungen gezeitigt, die zum Vergleich 
mit den mittleren normalen in den nachstehenden Tabellen mit ange- 
führt werden mögen. 

Von den vielen Arbeitsarten sollen nun die hauptsächlichen und 
für den Maschinenbau wichtigen besprochen werden. 


— 32 
Tabelle für Bohrlöhne. 

Umdrehungen pro! £ w Zeit in Minuten |Lohn in Pfennigen 

Loch- ' Minute für Gë pro 1 em Tiefe | pro 1 cm Tiefe 
RES CE, меш SP үзү з кезек 

Durchm. , _ | 3 = ER S з за |. 18 = 

Ят b 22 2 8 ЕД 8 b 

| = о о = о an | & о 
Zoll mm! ” 5 |8 Boos 5 | à En 
1, | 3,2) 460 660 |, 785 0,10 0,22| 0,15 0,13 0,30| 0,20| 0,15 
1, 6,4) 230 | 320 | 400 0,15 0,80/ 0,21 0,17, 0,40| 0,30 0,20 
3/2. 9,5 150 | 222 | 260 0,20 0,33; 0,23 0,20 0,50; 0,35| 0,25 
,|12,7| 115 | 160 | 200 0,20 043 0,33 0,25 0,60| 0,45 | 0,33 
5115,9] 95 | 130 | 160, 0,25 0,42! 0,31! 0,25, — | — | — 
з 19 | 75 | 105 | 180 0,25 0,53| 0,39| 0,31; 0,70| 0,50| 0,40 
1 |92,9) 65 | 90 | 115 0,30 0,51 0,37| 030 — | — | — , 
1 1254| 58 | 80 | 100 0,30 0,58| 0,41! 0,33; 0,80; 0,60 0,45 
114128,6! 59 | 70 | 90 0,35 0,55 | 040 032) — | — | — 
17, 131,7] 46 | 62 | 80 0,35 0,62] 0,45 0,36 | 0,90 | 0,70 | 0,50 
1%, | 34,9] 42 | 58 | 72 10,40 0,60) 0,43; 0,34; — — | — 
11 138,1) 39 | 54 | 66! 0,40 0,64 0,46 0,38 1,00 0,80! 0,60 
15, |41,3) 36 | 49 | 60 0,45 0,62/ 0,45 0,37 — | — — 
1%, 44 33| 45 | 56 0,45 0,67, 0,49| 0,40| 1,10] 0,90 0,70 
17, |47,6| 31 | 41 | 52 0,50 0864| 047/039] — — — 
2 150,8 29 | 39 | 49. 0,50 0,69| 0,51| 0,41 | 1,25, 1,00 0,80 


Es sind dieses: a) das Bohren, b) das Drehen, 
о) das Hobeln und Stofsen, d) das Fräsen, е) das Schlei- 
fen, f) Trennungsarbeiten, g) Schlosserarbeiten, h) das 
Schmieden, i) Modellschreinerarbeiten, k) Giefserei- und 
Putzereiarbeiten. 

a) Das Bohren: Im Maschinenbau war anfangs 

. der einfache Spitzbohrer das allgemeine Bohrwerkzeug ; 
heute hat ihn der schneller und sauberer arbeitende Spi- | 
ralbohrer fast ganz verdrängt. Für derartige, markt- | 
gänge Bohrer und ebensolche mittelkräftige Maschinen 
ergeben sich unter Anwendung der angegebenen, als . 
praktisch erprobten Umdrehungsgeschwindigkeiten und 
Vorschübe die Zeiten und Löhne der obenstehenden | 
Tabelle. 

Bei besonders kräftigen Maschinen und Bohrern aus 
bestem Stahl lassen sich die Umlaufzahlen noch bedeutend 
erhöhen und damit Zeit und Lohn entsprechend vermin- 
dern. Zum Vergleiche seien die diesbegl. Angaben für 
Gufseisen der Bickford-Drill & Tool Co. und von 
J. E. Reinecker in Chemnitz einander gegenüber- 
gestellt: 


Lochdarchmesser 
Zoll Ha 5. h is 1 Uh Dh th h 2 
Millimeter 12,7 15,9 19 22,2 25,4 28,6 31,7 38,1 44,4 50,8 


Ki 
Fig. 35. 


Umdrehungen pro Minute für Gufseisen 
Bickford 267 222 184 153 128 106 88 73 61 51 
Reinecker 380 320 260 210 160 130 110 95 80 60 

Die höchsten Leistungen hat man bei Verwendung des Kruppschen 
Schnellbohrstahles erzielt. Als Beispiel sei erwähnt, dafs mit einem 
Spiralbohrer aus solchem Stahl ein Loch von 31,7 mm Durchmesser und 
148 mm Länge bei 130 Touren pro Minute in harten Nickelstahl in 
acht Minuten gebohrt wurde, wobei der Bohrer erst nach Fertig- 
stellung des 152ten Loches nachgeschliffen werden mufste, was bei 
Bohrern aus gewöhnlichem Stahl schon nach dem siebenten Loche 
nötig war. Solche Leistungen können allerdings für gewöhnliche Ver- 
hältnisse für die Kalkulation nicht malsgebend sein; es soll damit nur 
gezeigt werden, in wie hohem Mafse gute Maschinen und beste Werk- 
zeuge zur Verringerung der Arbeitszeiten und damit der Löhne bei- 
tragen können, was bei der Anschaffung wohl in Rücksicht zu ziehen 
ist, jedech noch viel zu wenig geschieht. Bei den Mehrfach-Bohr- 
maschinen für Spezialzwecke ergibt sich der Tabellenwert für die 
Bohrungen aus der Anzahl der Spindeln. (Fortsetzung folgt.) 


Neuerungen und Patente. 
(Mit Abbildung, Fig. 34.) 
Lötkolbenanordnung für Benzinlampen von Emil Dewerth in 
Karlsruhe i. B., D. R.-P. 131 462. 
Bei der in Fig. 34 dargestellten Löt- 
kolbenanordnung ist mit einem fest- 
stehenden, das Benzin enthaltenden 
Lampenkörper a eine die Lötflamme 
leitende Röhre d derart schräg nach 
oben gerichtet verbunden, dafs wäh- 
rend der Betriebspausen das Ganze 
allerwärts gefahrlos niedergestellt 
werden kann. Die den Lötkolben c 
erhitzende Flamme tritt an der Stelle 
1 aus, wo sie die Lötarbeit zum Teil 
nützlich unterstützt, während eine 


Fig. 34. Lütkolbenanordnung 
für Bensinlampen. 


Fahrradindustrie. Waffenindustrie. 
Antritt für Motordreiräder 


mit Leerlauf und zwei Geschwindigkeiten 


ausgeführt von der Firma Securus- Mobilbau, Max Ortmann 
in Berlin SO. 


(Mit Abbildung, Fig. 35.) Nachdruck verboten. 


Ein Antritt für dreiräderige Automobilfahrzeuge, bei welchem die 
Ankurbelung des Motors vom Sitz aus erfolgen kann, wird von der 
Firma Securus-Mobilbau, Max Ortmann in Berlin SO, 
Köpnickerstr. 55, in den Handel gebracht; seine konstruktive Aus- 
führung ist aus der Fig. 35 zu ersehen. Der Antritt kann auch in 
schon vorhandene Motordreiräder bezw. in die Vorsteckwagen für 
Motorzweiräder eingebaut werden und setzt sich aus folgenden zwei 
Hauptteilen zusammen: 

1. dem grofsen Steg o, welcher vor oder hinter dem Motor quer 
über den Rahmen gelegt und mittels der Klauen p von unten an diesem 
festgeschraubt wird. Dieser Steg trägt den Antrittsbügel a, b, о, d, 
die Friktionskupplung g, h, n, s, t und den Ein- und Ausrückhebel q, г; 

2. der mit zwei kleineren Zahnrädern i, k versehenen Buchse, 
welche an Stelle der Riemenscheibe auf die Motorwelle gekeilt wird. 
Dazu gehören noch die beiden Verbindungsketten, welche durch Ver- 
schieben des grofsen Steges leicht gespannt werden. 


Antritt für Motordreirdder mit Leerlauf und zwei Geschwindigkeiten, ausgeführt von der Firma 


Securus- Mobilbau, Max Ortmann in Berlin. 


Die Betätigung ist folgende: Der Fahrer steigt auf, setzt den 
rechten Fufs auf den Bügel, drückt ein- oder zweimal leicht nach 
vorn und, sobald er fühlt, dafs der Motor dicht vor der Kompression 
steht, tritt er einmal kräftig zu, wodurch der Motor bei Leerlauf an- 
springt. Wenn der Motor ganz kalt ist, spritzt man zweckmälsig 
vorher etwas Benzin in den Zylinderkopf, da man sonst zwei- bis drei- 
mal zutreten miifste. Jetzt rückt man am Hebel q, r die kleine Ge- 
schwindigkeit nach aufsen, dann die grofse nach innen ein. Die Leer- 
laufstellung des Hebels in der Mitte arretiert sich selbst, damit man 
bei Gefahr nicht lange zu suchen braucht. 

Der Antritt wirkt in der Weise, dafs zuerst durch den für sich 
beweglichen oberen Teil a, d des Bügels die Sperrklinke e zum Ein- 
. griff in das mit dem grofsen Rade g fest verbundene Zahnrad f ge- 
bracht wird. Beim weiteren Zutreten nimmt das grofse Zahnrad g 
mittels der Kette das auf der Motorwelle sitzende kleine Zahnrad i 
mit, versetzt also den Motor infolge der hohen Übertragung in etwa 
zwei Umdrehungen, die zum Anspringen genügen. Sobald man den 
Fufs abhebt, kehrt der Bügel selbsttätig in die Anfangsstellung zurück. 

Die Friktions-Kuppelung besteht aus einem Doppelkonus, welcher 
innerhalb der als Hohlkonus ausgebildeten Zahnräder g und h mittels 
des durch die durchbohrte Welle geführten Stiftes t verschiebbar 
angeordnet ist. Der Stift t wird durch den Hebel r einmal in das 
grofse, das andere Mal in das kleine Zahnrad leicht hineingedrückt, 
wobei sich die Konusse sofort festsaugen. Bei Leerlaufstellung läuft 
der innere Doppelkonus frei in der Mitte. 


Schutzvorrichtung für die Kette von Fahrrädern von Ernest 
Garnier in Saint Jean Le Blanc. D.R.-P. 145302. Am Anfang 
der wagerechten Hintergabel des Fahrrades ist ein das Hinterrad über 
und unter der Gabel sowie seitlich umgebendes Schutzblech aus Metall, 
Celluloid oder dgl. angebracht, das aufsen oder innen mit Ansätzen 
| für die Aufnahme der Gabel versehen und an dem gewöhnlichen Schmutz- 
fänger oder an einem der Rahmenrohre befestigt ist. 


über die Flammenzuführungsröhre angebrachte feingelochte Hülse e die 
Flamme vor Erlöschen schützt. 
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Maschinenfabrikation und Gielserei. 
Eisenban und Damptkesselfabrikation. 


Doppel-Schmirgelschleifmaschine mit 


elektrischem Antrieb 


von den Deatschen Elektrizitäts-Werken zu Aachen, 
Garbe, Lahmeyer:& Co., Aktiengesellschaft. 

(Mit Abbildung, Fig. 36.) Nachdruck verboten. 
Ein Spezialgebiet, welches sich in den letzten Jahren mehr und 
mehr die Vorteile des elektrischen Antriebes zu Nutze gemacht hat, 
ist das der Schmirgelschleifmaschinen. Bei ihnen ist der elek- 
trische Einzelantrieb besonders da angebracht, wo die Schleifmaschinen in 
Räumen stehen, in denen keine Transmission liegt, wie z. В. in Giefse- 
reien, Brückenbauanstalten und Schiffswerften. Dazu kommt ander- 
seits, dafs die 

Verwendung 
von Schmirgel- 
schleif- und Po- 

liermaschinen 
immer häufiger 
wird und immer 
mehr die Bear- 
beitungsart mit 
Meifsel und 
Feile, die teurer 
und langwieri- 
ger ist, ver- 
drängt. 
Die Fig. 36 
veranschaulicht 
еше Doppel- 

Schmirgel- 
schleifmaschine 
mit eingebau- 
tem apsel- 
motor, wie sie 
von den Deut- 
schen Elek- 

trizitäts- 
Werken zu 

Aachen, 
Garbe, Lah- 
meyer & Co., 
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Situationspläne und Einrichtung einiger 
neuerer amerikanischer Maschinenfabriken. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 3 in Heft 3 а. J.) 

(Schlufs.] Nachdruck verboten. 


Die Beleuchtung der Giefserei und Bureaux erfolgt durch elek- 
trisches Licht, md zwar sind in der Giefserei Bogenlampen von 
10 Amp. verwandt, während für die Maschinenwerkstatt und die Bureaux 
16-kerzige Glühlampen benutzt werden. Der erforderliche Strom wird 
durch eine 40 PS-Dynamomaschine erzeugt, welohe nach System 
Tangye ausgeführt ist und den Dampf aus einem Penman- Kessel er- 
halt. Der Kessel ist nach dem Lancashire Typus gebaut und erhält 
das Speisewasser durch Weirsche Speisepumpen aus einem Speise- 
wasser-Vorwärmer. Über dem Kesselraume befindet sich ein Modell- 
lagerraum; die Kohle wird aus dem Waggon direkt in die Einschütt- 
rümpfe vor den Feuerungen a eben. 

Der Boden der Giefserei ist oa. 4’ 6” hoch mit Sand aufgefillt, 
jedoch fehlt zur 
ae noch eine 

iefegrabe, ob- 

gleich die 
Grundwasser- 
verhältnisse die 
Anlage einer 
solchen wohl ge- 
statten würden. 
Im „American 
Machinist“ ist 
diese Erschei- 
nung damit er- 
klärt, dafs die 
derzeit einzu- 
formendenGuls- 
stücke eine 

Dammgrube 
nicht erforder- 
ten. 

Das Bureau 
ist provisorisch 
im Raume p 
untergebracht ; 
später soll da- 
für ein Anbau 
an die Giefserei 
-errichtet wer- 
den. An das Bu- 
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während die zur Verwendung kommenden Spezialmotoren von der eben 
erwähnten Firma angefertigt werden. 

Eine der wichtigsten Anforderungen, welche man an den elek- 
trischen Antrieb von Schleifmaschinen stellen mufs, ist der Schutz 
der Motoren vor dauernden Erschütterungen, heftigen Stöfsen und 
Überlastungen. Bei Riemenantrieb fällt diese Frage von selbst, denn 
der Riemen bürgt für genügende Elastizität zwischen Schmirgelscheibe 
und Motor. Bei direkter Kupplung des Motors für Maschinen mit 
grofsen schweren Schmirgelscheiben führt die genannte Firma die 
Motoren mit hohler Welle aus. Die Achse der Schleifmaschine geht 
dabei durch die hohle Motorwelle hindurch und ist mit ihr durch eine 
elastische Kupplung verbunden. Die Fig. 36 zeigt diese Anordnung 
bei einer großen Doppelschleifmaschine. Zum Schutz der empfind- 
lichen Teile vor dem Schmirgel-Metall-Staub ist der Motor vollstän- 
dig gekapselt und gestattet, die Tourenzahl bei gleichbleibender Lei- 
stung und konstantem Nutzeffekt im Verhältnis 1:2 zu regulieren, 
um jeweils die günstigste Schleifgeschwindigkeit herstellen zu können. 
Für derartige Motoren für schwere Schleifmaschinen werden passend 
Anlasser mit selbsttätiger Überstromausschaltung gewählt, um die 
Motoren vor zu hohen Überlastungen durch fahrlässige Behandlung 
zu schützen. 


ren aus betreten die Arbeiter den Waschraum q; davor liegt der 
Baderaum r. 

Die Giefserei arbeitet in der Weise, dafs die kleineren Stücke in 
der Hauptsache mit Hilfe von Modellplatten auf Samuelsonschen 
Formmaschinen umgeformt werden. Daneben sind Pridmoresche 
Formmaschinen in Tätigkeit; auch ist die ganze Giefserei von einem 
Netz transportabler Schmalspurgeleise durchzogen, deren einzelne 
Rahmen bei 15’ Länge 90 Did. Gewicht haben und 2’ Spur besitzen. 
Die auf den Geleisen laufenden Hunde sind für eine Last von 3t 
berechnet. 

In der Aufbereitung stehen Sturtevantsche Rollfässer im Ge- 
brauch. Daneben sind ein Evanscher sechsfülsiger Kollergang und 
ein Eberhardtscher Sandmischer vorhanden, von denen der letztere 
in der Stunde 150 Kubikfuls Sand aufzubereiten vermag. 

Kernformmaschinen stehen ebenfalls im Gebrauch ` ebenso wurden 
in der unteren rechten Ecke der Giefshalle ein Schleifstein, diverse 
Bohrmaschinen, ein Schmiedefeuer, eine Werkbank u. a. installiert. 

Der für den Antrieb der Kupolöfen erforderliche Gebläsewind 
wird durch einen riemenbetriebenen Sturtevantschen Ventilator er- 
zeugt, welcher im Maschinenraume aufgestellt ist und durch ein Vor- 
gelege mit 2200 Touren in der Minute betätigt wird. Der Wind tritt 
mit einer Pressung von 28” Wassersäule in die Öfen. Es ist Raum 
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für zwei solcher Öfen o vorgesehen. Hinter dem Ofen steht ein Auf- ' 


zug о, für Masseln a. в. w., welcher von der Maschine aus durch 
Riemen getrieben wird. Der zur Zeit im Betrieb stehende Kupolofen 
besitzt eine Schmelzfabigkeit von rd. 6 t in der Stunde; sein äufserer 
Durchmesser stellt sich auf annähernd 5’ und die Hohe von Ober- 
kante Hallenflur bis Unterkante Gichtéffnung auf 20’; der lichte 
Durchmesser des Ofens beträgt 2' 8”. Die Gebläseluft wird, um den 
Wind im warmen Zustande in den Ofen zu bringen, zunächst zwei- bis 
dreimal um den Ofen herumgeleitet, ehe sie in die Düsen eintritt. 
Der Schmelzschacht des Ofens ist verengt, damit die Schmelze schnell 
und vor allem billig vor sich geht. Im weiteren ist der obere Teil 
des Kupolofens nicht mit Schamotten ausgekleidet, sondern mit hohler 
Gufseinlage versehen. Die Ofengicht wurde mit gulseisernen Platten 
abgedeckt und nach oben durch ein Dach abgeschlossen; eine Treppe 
macht sie zugänglich. РЭ 

Zum Trocknen der Kerne wurden zwei gasbefeuerte Ofen ш vor- 
gesehen. Das zu ihrem Betriebe erforderliche Gas wird in einem 
hinter der Giefserei bei n, aufgestellten Hyslopschen Generator 
erzeugt. Jeder der beiden Trockenöfen hat 9’ Höhe, 30’ Länge 
und Lu Breite; seine Umfassungswände sind 14” dick ausgeführt, 
während die beide Öfen voneinander trennende Mittelwand 18” dick 
ist. Vor den Öfen sind Tore aus "LI Stahlplatten mit Angeln aus 
demselben Material angeordnet, welche durch Gegengewichte an Draht- 
seilen ausbalanziert sind. Die Abgase entweichen durch einen Fuchs 
in einen Schornstein von 100’ Höhe und 4’ 3” lichter Weite am Kopfe. 
Aufser den grofsen Kerntrockenöfen sind noch mehrere kleine trans- 
portable Öfen vorhanden, die nach Bedarf an dieser oder jener Stelle 
der Halle aufgestellt werden. 

An dem Formkastenlager L, und zwar mit der Front nach einem 
Eisenbahn-Ladegeleise, ist ein Lagerschuppen für Rohmaterialien wie 
Koks, Masseln, Kalkstein, Sand verschiedener Art, Lehm u. в. w. an- 
gelegt, welcher dirckt von den Lowrys aus beschickt werden kann. 

ie Giefserei an sich arbeitet in der Hauptsache für den Bedarf 
der eigenen Werkstätte; jedoch wird auch Lohngufs, und zwar selbst 
Stücke im Gewicht von 10% ausgeführt. Die Giefserei ist imstande, 
Drehbankbetten bis zu 35’ Länge zu giefsen, und liefert für den eigenen 
Bedarf pro Monat durchschnittlich etwa 150-:-180 t Gufs. Dabei 
besteht die Eigentümlichkeit, dafs viel mit auf- und auseinanderklapp- 
baren Formkasten spezieller Bauart gearbeitet wird. 

Die Kesselanlage der Giefserei ist im Raume I, die Maschinen- 
anlage in dem K untergebracht; bei s, 8, stehen auf dem Hofe zwei 
grofse Auslegerdrehkranen, von denen der eine (s,) 5t, der zweite (в) 
10 t Tragfähigkeit besitzt. 

Die Maschinenwerkstätte zerfällt in eine ganze Anzahl 
Einzelbauten, die aber alle derart aneinander gebaut sind, dafs sie als 
ein einziges Gebäude erscheinen, welches etwa 10000 CH Bodenflache 
bedeckt. Die Werkstätte enthält ungefähr 200 Werkzeugmaschinen 
verschiedener Gröfse und beschäftigt ca. 600 Mann. 

Das Hauptgebäude der Werkstatt ist eine fünfschiffige Halle B F, 
deren Abteile 30 und 25’ lichte Breite haben. An diese Halle schliefst 
sich am einen Eode eine vierschiffige Halle C und an der einen Lang- 
seite die Halle E sowie Schmiede D. Sämtliche Hallen sind nach 
oben ‘durch Sheddächer abgeschlossen und demgemäls auch nur als 
ebenerdige Hallen ausgeführt. Da trennende Wände fehlen, so bewegen 
sich Roh- und Fertigprodukte auf dem kürzesten Wege durch die 
Hallen hindurch. Die erforderliche Betriebskraft wird durch zwei 
Maschinen geliefert, neben denen eine 80 PS Dynamomaschine aufge- 
stellt ist, welche Strom für die Beleuchtung der Maschinenwerkstatt 
und auch für Kraftzwecke abgibt. Dieselbe Maschine liefert zugleich 
den Strom für die elektrische Beleuchtung in der Giefshalle, so dafs 
die dort aufgestellte Maschine lediglich den Betrieb der Gebläse zu 
besorgen hat. 

Mit Rücksicht auf Vergröfserung ist un der einen Seite die Um- 
fassungsmauer nur als provisorische aufgeführt; sie гп\ auf hölzernen 
Balken, welche auf Betonfundamente aufgelegt sind. Zur Zeit ist 
eine Erweiterung der Werkstatt nach der Giefserci zu im Gange, 
wobei die Fragmente der weggebrochenen Ziegelwände gleich als 
Schotter zur Fabrikation des Betons für die Fundamente der neuen 
Mauern mit verwandt werden. 

Die fertigen Maschinen werden bei 1,, also in unmittelbarer Nähe 
der Anstreicherci gelagert und ebenda verpackt. Dicht daran scbliefet 
sich dann der 500’ lunge Montagesaal, welcher durch einen 10 t-Lauf- 
kran befahren wird. Im vorderen Teile F der Werkstätte stehen die 
grofsen Hobelmaschinen, ebenso befindet sich dort der Lagerraum für 
Gufsteile. Hinter dem Lager 1, liegt bei 1 ein Aufbewahrungsraum 
für fertig bearbeitete Einzelteile, während in der Erweiterung C der 
Werkstatt die Nutenstofs-, Shaping- und Hobelmaschinen untergebracht 
sind. Dabei ist Vorsorge getroffen, dafs die gröfseren Hobelmaschinen 
unter einem 10 t-Laufkrane zu stehen kamen, während die kleineren 
Maschinen an der Seite aufgestellt sind. 

Hinter der für die zu prüfenden Maschinen bestimmten Abteilung 
der Halle befindet sich die den Schleifmaschinen zuge wiesene Abteilung 
und daran schliefst sich die Abteilung für Revolverbänke, der eine 
ebensolche Abteilung hinter den leichten Drebbänken entspricht. Deu 
Revolverbänken gegenüber stehen jenseits der Hauptpassage im Zentrum 
der Halle B die Bohrmaschinen; daran schliefsen sich, wenn man 
parallel zum Hauptgange fortschreitet, die Fräsmaschinen, dann folgen 
die Horizontalbohrmaschinen und den Abschlufs nach der Schmiede 
bildet ein Werkzeuglagerraum. Ein Teil der Schmiede D dient als 
Kesselhaus. 

Der Abteil E enthält ganz aufsen den Ausstellungsraum und daran 


anschliefsend die Schrauben- und Gewinde-Schneidmaschinen. An der 
Wand nach der Giefserei zu stehen die kleineren Poliermaschinen, 
die Shapingmaschinen u. s. w.; an der dem Bureau zugekehrten Längs- 
wand befindet sich das Gufslager, eine Reihe von Werkbänken für 
Schlosser und am Ende |, die Anstreicherei, deren Werkbank eine 
Fortsetzung der Schlosserbank bedeutet. 

Das Werkzeuglager stellt sich als vollständige kleine Werkstatt 
dar, da hier sämtliche in den Werkstätten benötigten Werkzeuge nicht 
blofs vorrätig gehalten, sondern auch angefertigt werden. Im Probier- 
raum wird über jede aus der Fabrik gehende Maschine Buch geführt, 
und zwar werden dabei alle etwa an dieser vorhandenen Fehler 
sorgfältig notiert. Die Herstellungsvorschrifien an sich sind übrigens 
derart strenge, dafs für nur wenige Maschinen Fehler überhaupt zu- 
gelassen sind. 


Einrichtung und Betrieb der Giefsereien 
nach dem heutigen Stande der Technik. 


Von F. Wilcke in Leipzig. 
[Fortsetzung.] Nachdruck verboten. 

Beim Aufbereiten des Formsandes, Lehmes und der Masse ver- 
fahrt man im übrigen immer so, dafs das Material auf dem 
kürzesten Wege aus dem Rohstoff in ein Fertigfabrikat vor- 
wandelt wird. Die Maschinen selbst sind vollkommenster Bauart und 
wo angängig, mit Kraftantrieb versehen; sie werden gut gehalten und 
gut geführt. 

Man vermeidet die Benutzung der für den einen Zweck bestimmten 
Maschinen für den anderen und stellt lieber für jeden Zweck ge- 
sonderte Maschinen auf; wo das nicht angeht, werden die Maschinen 
vor dem Übergang von der einen Arbeit zur anderen jedesmal gut 
gereinigt. 

Getrennt bewahrt man auch die Fertigprodukte auf; dergleichen 
vermeidet man es, den alten Formsand in demselben Kasten mit dem 
frischen und die alte Masse mit der frischen einzulagern, da nur so 
die Sicherheit besteht, dafs man reines Material hat. 

Besondere Sorge ist im Interesse der Arbeiter auf das Absaugen 
des beim Mischen unvermeidlichen Staubes zu verwenden. Man läfst 
die Staubluft in einen Zyklon ausblasen, wo sich der Staub nieder- 
schlägt, während die Luft entweicht; so werden Verluste an Material 
nahezu ganz vermieden. 

Ein besonderer Abteil des Rohmaterialienlagers enthält die 
Materialien, welche für die Überzüge der „grünen“ und 
der „getrockneten“ Gufsformen erforderlich sind. 

Zu den hierfür allgemein verwendeten Mitteln gehört beispielsweise 
pulverisierte Holzkohle. Diese wird speziell zum Bestäuben von 
Formen aus grünem Sand benutzt, und zwar gebraucht man mit Vorliebe 
Holzkohle aus Erlen- und Birkenholz, weil diese sehr scharf wirkt. 

Die Aufbereitung erfulgt in der Weise, dafs man die angelieferte 
und trocken aufbewahrte Kohle in einem Mörser zerkleinert. Hier 
und da wird die Holzkohle auch gemahlen, was aber deshalh zu ver- 
werfen ist, weil sie dann leicht an den Werkzeugen haften bleibt, mit 
denen man die Form glättet. 

Die zerstofsene Kohle wird gesiebt und ist nun verwendungsfähig. 
Zam Ausstäuben der Holzkohle auf die Formen bedient man sich eines 
Staubbeutels aus Schirting. Die Form selbst ist vorber an den Stellen, 
die sich trocken anfiblen, künstlich zu befeuchten. 

Nicht zu empfehlen ist das noch vielfach geübte Verfahren der 
Ausstäubung der Formen mit pulverisiertem Grapbit; dieser haftet 
nämlich schlecht an der Form und setzt auch die Poren der Form 
zu, so dafs diese undurchlassig für die Gase wird. 

Ähnliches gilt vor einem dritten Stäubungsmittel, welches durch 
ein Gemenge von Koks und Ton dargestellt wird. Auch dieses er- 
reicht in seiner Wirksamkeit die Holzkohle niemals, hat aber vor dieser 
den Vorteil, dafs es wesentlich billiger ist. 

Für getrocknete Gufsformen benutzt man als Überzug die 
sogen. Schwärze, d. h. ein Gemenge aus Holzkohle, Graphit, Ton 
und Wasser, im Verhältnis 3 hl Holzkohle zu 23--25 kg geschlammten 
Graphit und 13--16 1 fein vermahlenen Ton mit Wasser zu einer 
dicken Paste vermengt. 

Viel benutzt wird als Bindemittel anstelle des Tons auch kochen- 
des Mehlwasser, in das man die übrigen Ingredienzien während des 
Kochens selbst einrührt. 

Bei der Herstellung der Schwarze ist zu beachten, dafs man umso- 
mehr Graphit zuzusetzen hat, je dicker der Querschnitt des Abgusses 
ist. Auch wird jetzt allgemein nur Graphit bester Qualität benutzt; 
in solchen Fällen, wo man viel Graphit zuzugeben haben würde, tut 
man Pferdedünger, hier und da auch Ammoniak in das Gemenge, ersterer 
ist jedoch vorzuziehen, da er die Poren der Masse unbedingt offenhält. 


Die Herstellung der Modelle, Kernkasten und Schablonen. 

Modelle, Kernkasten und Schablonen werden in der Modell- 
tischlerei angefertigt, meist unter Benutzung von Maschinen, nur 
in wenigen Tischlereien noch von Hand. 

Als Modell bezeichnet man einen aus Holz oder auch Metall 
hergestellten Gegenstand, dessen äufsere Konturen genau die eines 
gewünschten Gufsstückes wiedergeben, derart, dafs, wenn man das 
Modell in Sand einformt, der Sand nach Ausheben des Modells genau 
dessen Umfangsformen wiedergibt. Daraus folgert sich ohne weiteres, 
dafs das Modell auf das sorgfältigste anzufertigen ist, und dafs als 
Rohstoff nur ein Material genommen werden darf, welches dem Einflufs 
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der Wärme ausgesetzt, seine Dimensionen und Formen kaum ändert. 
Anderseits aber hat man bei der Aufertigung der Modelle auch auf 
das „Schwinden‘“ des Gufses Rücksicht zu nehmen und darnach die 
Dimensionen des Modelles zu bemessen. Das Modell muls stets gröfser 
sein als der fertige Ahguls. x 

Das zu Modellen allgemein angewandte Robmaterial, das Holz, 
leidet aber an dem Übelstande, dafs os sich leicht verzieht; will 
man also ein Modell von grofser Genauigkeit haben, so würde man 
sich an Hand des frischen Holzmodells ein Gufsmodell herzustellen 
haben. Dabei wäre allerdings zu beachten, dafs das Gufsmodell 
doppeltes Schwindmafs haben mufs. 

Neben Holz werden auch Gips, Ton und Wachs fir Modelle 
verwandt; Wachs jedoch nur dann, wenn es sich um ein Objekt von 
sehr feiner Ornamentik handelt. Gips sowohl wie auch Ton gestatten 
die Wiedergabe sehr feiner Konturen nicht. Man tut gut, das Wachs- 
resp. Tonmodell nicht unmittelbar zu verwenden, sondern davon crst 
in Bronze oder Messing, ev. auch in dünnflüssigem Gufseisen 
einige Abgüsse zu machen und nur diese als „Modelle“ zu benutzen. 

Müssen mehrere Abgüsse, sogen. Massenware, nach einem Modell 
ausgeführt ‘werden, so formt man aus wirtschaftlichen Gründen nur 
vom metallenen Modell ein. Ebenso bedient man sich bei der Her- 
stellung von Modellen aus Holz nie des normalen Metermalses, son- 
dern stets des sogen. Sohwindmafsstabes, um keine Zeit mit dem 
Umrechnen der Mafse zu verlieren. 

Weiter wird das Modell stets so herzustellen sein, dafs 
man es leicht einformen kann. Zu diesem Zwecke ist es zu 
zerlegen. Macht man es zweiteilig, so kann mit Unter- und Ober- 
kasten geformt werden. Oft genug aber wird man zur Drei- und 
Vierteilung, also zur Anwendung von drei und noch mehr Kasten 
schreiten müssen, nur um an Formerlohn zu sparen und ein „ausheb- 
bares Modell“ zu gewinnen. Der Modelltischler hat sich über die 
möglichst beste Art der Anfertigung der Modelle mit dem Former- 
meister zu verständigen. Nur so werden sich überflüssige Form- 
und Modellkosten vermeiden lassen. 

Allgemein sollte der Satz gelten: Das Modell ist so zu teilen, dafs 
es mit geringstem Aufwand an Zeit fertig gestellt und eingeformt, 
ebenso auch wieder ausgehoben werden kann; dagegen darf es nicht 
so geteilt sein, dafs es ein Konglomerat von Teilchen darstellt. Die 
Anwendung des sogen. „Anzugs“ ist für Modelle sehr erwünscht, da 
sich solöhe Modelle leichter aus dem Sande heben lassen als solche, 
deren Durchmesser an allen Stellen gleich ist. 

Sehr zu empfehlen ist weiter das Markieren der Modelle, weil 
dadurch Zeit mit Suchen erspart wird. Jedes Modell erhält zunächst 
seine laufende Nummer, wie das oben schon angedeutet wurde (Heft 11, 
Jahrg. 1905); daneben aber gibt man jedem Teil des Modells ebenfalls 
seine Marke, die von der Hauptmarke abhängig ist. Letztere befindet 
sich stets am wichtigsten Teil des Modells; damit man sofort sieht, 
aus wie vielen Teilen das Modell besteht, hängt man auch der Haupt- 
marke eine Notiz an; z. B.: F (1-7) bedeutet: zum Teile F gehören 
die Teile Е, — F, u.s.f. Die Bezeichnungen umfassen auch die dem 
Modell zugehörigen Kerndrücker und Kernkasten sowie Schablonen. 

Nicht zu unterlassen ist auch ein Hinweis auf die Anzahl Kasten, 
in denen das Modell am bequemsten eingeformt werden kann, obgleich 
das aus der Teilung des Modells schon hervorgeht. Man hat aber 
nicht immer gutes Personal zur Verfügung, auch ist der Meister nicht 
immer zor Hand und in solchen Fällen hilft die Notiz über die gröb- 
sten Schwierigkeiten hinweg. Derartige Notizen könnten in einer II 
oder III bestehen, die der Marke oben angehängt wird, z. B. ЕП, 1--7. 

Die Kernkasten oder Kerndrücker dienen der Herstellung 
des Kernes. Letzterer selbst gibt stets die CR eines Hohlkörpers 
in ihren Konturen wieder und kommt beim Einformen zur Einlage 
in die vom Modell in den Sand eingedrückte Form. Als Material für 
den Kernkasten benutzt man Holz, selten Eisen. Für die Herstellung 
der Kernkasten gilt das schon für daf Modell gesagte; nur ist seine 
Anfertigung aus dem Grunde leichter, weil er meistens an zwei Enden 
ofen und der Länge nach geteilt ist. Schraubenzwingen halten die 
beiden Hälften während des Eiuformens zusammen. 

Hat das zu giefsende Modell kompliziertere Formen, wie das z. B. 
bei Kunstgufs oft der Fall ist, so stellt man sich den Kern am ei 
fachsten direkt, d. h. ohne Kasten her. Man formt das Modell ein, 
hebt es dann aus, arbeitet die Form nach und bedeckt darnach die 
Form mit feuchten Ton in solcher Dicke, wie es die geforderte Stärke 
der Wandung des fertigen Gusses bedingt. Die mit Ton ausgefütterte 
Gufsform dient dann als Kernkasten. 

Auch Gips kann zur Herstellung von solchen komplizierteren 
Kernen verwandt werden. Man fertigt sich eine Gipsform des Modells 
an, kleidet sie in der angedeuteten Art aus und gielst sie in Eisen ab, 
falls die Form mehrere Male verwandt werden soll. 

Am wenigsten Arbeit verursacht die Anfertigung der sogen. 
Schablonen. Diese verwendet man, wenn der Kern oder Abguls 
einen Drehkörper darstellt, oder wenn man sich ihn als durch Fort- 
bewegen eines beliebigen Profils in gerader oder krummer Linie ont- 
standen denken darf. Die Schablone wird durch ein Brett dargestellt, 
in welches das betr. Profil eingeschnitten ist. Anstelle des Brettes tritt, 
wenn man oft ein- und dasselbe Profil anzufertigen hat, ein Gufs- oder 
Flacheisen mit entsprechenden Ein- und Ausschnitten. 


Wie schon gesagt, ist für die Herstellung der Holzmodelle die 
Beschaffenheit des Holzes von höchster Bedeutung. Das Holz soll 
leicht zu bearbeiten sein, es soll keine, oder doch nur eine 
geringe Schwindung zeigen und sich nicht ziehen, resp. werfen; 


ebenso darf es nicht reifsen. Aus diesen Anforderungen ergibt sich, 
dafs man zur Modelifabrikation nur durchaus trockenes Holz ver- 
wenden darf. Auch soll man das einzelne Modell möglichst aus 
mehreren Stücken fertigen, und die einzelnen Stücke во zusammen- 
setzen, dafs ihre Fasern nicht gleichgerichtet laufen, da es nur во 
möglich ist, das Schwinden und Werfen zn verhindern. Ein Überzug 
aus einem wasserundurchlässigen Stuff, 2. В. füuf Teilen Weingeist und 
ein Teil Schellack, verhindert das Wiederaufnchmen von Feuchtigkeit 
beim fertigen Modell. 

Der Ankauf des Holzes wird in den grölseren Giefsereien 
stets durch einen darin erfahrenen Beamten bewirkt; dieser sieht vor 
Abschlufs des Geschäfts das zu iihernehmende Holz auf die Lage der 
Jahresringe und den Verlauf der Fasern an. Ein Holz mit nahe bei- 
einander liegenden Jahresringen ist nämlich stets fester als eins, bei 
dem die Ringe einen weiten Abstand voneinander haben. Auch verdirbt 
Holz mit weit auseinander liegenden Jahresringen schneller und schwindet 
stärker als solches mit engen. Zu verwerfen ist auch Holz mit „Dreh- 
wuchs“, das ist Holz, dessen Fasern spiralig verlaufen, weil-es schnell 
reifst; ebenso ist [lulz ungeeignet, in dem sich scharf abgegrenzte 
Flecken vorfinden, weil dieses sich im Anfangsstadium des Fäulnis- 
vorganges befindet. Gutes Ho!z zeigt stets eine glatte, rifsfreie Hirn- 
fläche und eine Farbe, die aufsen hell beginut und nach dem Zentrum 
zu immer dunkler wird. 

Der routinierte Holzeiukäufer kauft das Holz vielfach auch nach 
дег „Klangfarbe“. Er hilt das Ohr an das eine Ende des Stammes 
und läfst mit einem Metallhammer mehrmals gegen das andere Ende 
schlagen. Der Stamm ruht dabei auf zwei Klötzen, schwebt im 
mittleren Teile also frei. Gutes Holz gibt einen hellen, scharfen Klang, 
faulendes einen matten. Mit dem Wachsen der Fäulnis nimmt der 
Klang an Reinheit und Schärfe ab. 

Die Verarbeitung des Holzes zu Modellen geschieht in der 
Hauptsache mit Maschinen, deren Form von derjenigen normaler Holz- 
bearbeitungsmaschinen kaum irgendwie abweicht, so dafs auf deren 
Beschreibung verzichtet werden kann. Auch der Aufbau der Modelle 
aus dem rohen Holz uuterscheidet sich kaum von dem Verfahren, das 
bei- Herstellung bélzerner Gegenstände im allgemeinen beobachtet wird. 
lm wirtschaftlichen Interesse achtet man darauf, dals so wenig als 
möglich Holz zu den Abfällen kommt, und dafs die sich bildenden 
Abfälle dadurch noch verwertet werden, dafs man sie unter den 
Kesselfeuern verbrennt. 

Auch der Späneabsaugung wird grofse Sorgfalt zugewandt, 
weniger im rein wirtschaftlichen, als im hygienischen Interesse, da 
bekanntlich der feine IIolzstaub der Lunge aufserordentlich schädlich ist. 
Es gibt grofse Modelltischlereien*), bei denen der Boden, lediglich um 
die Rohrleitungen der Absauganlage und die Transmissionen zum An- 
trieb der Maschinen bequem unterbringen zu können, hoch gelegt wurde. 

Das Verfahren der Absaugung ist meist etwa das folgende: Jeder 
staubbildenden Stelle ist ein Fangtrichter vorgelagert, und jeder 
Trichter ist an ein Sammelrohr angeschlossen, das in einer Kammer 
sein Ende findet. Hinter der Kammer steht ein Exhaustor. Dieser 
saugt die Luft aus der Kammer heraus und treibt sie in ein Filter, 
wo die Spice zurückgehalten werden, während der gereinigten Luft 
der Weg ins Freie offen steht. Die Folge der Absaugung der Luft aus 
der Sammelkammer ist das Eutstehen einer Luftleere in der Kammer, 
die durch atmosphärische Luft, welche in die Trichter mit Gewalt 
eintritt, sofort wieder beseitigt wird. Die Luft reifst dabei die 
leichten Späne mit in die Trichter hinein. 

Anlagen dieser Art sind allerdings nicht billig, aber ihr hygienischer 
Wert ist unbestreitbar; auch hat man so die Annehmlichkeit, dafs die 
Späne unmittelbar nach der Entstehung beseitigt werden, eine Ansamm- 
lung von Spänen an der Maschine also nicht stattfindet, so dafs auch die 
in Tischlereien so grofse Feuersgefahr wesentlich herabgemindert wird. 

Aus der Praxis der Modellfabrikation seien hier nur einige 
nicht allgemein bekannte Gebräuche mitgeteilt. Alle grofsen, für Herd- 
giefserei bestimmten Modelle versieht man heute mit Versteifungen, 
um so das Verziehen des Modells zu verhindern. Dieses Verfahren 
der Versteifung ist zulässig, weil man beim Herdformen das Modell 
nur von unten einformt. Die frei bleibende Oberseite trägt die Ver- 
steifungen. Weiter werden grofse Modelle gern hohl ausgeführt, um 
so an Material und Gewicht zu sparen. Gleichzeitig hat man so die 
Annehmlichkeit, ein Modell zu besitzen, dafs sich nur schwer verzieht, 
man braucht nur die einzelnen Stücke mit versetzten Fasern anein- 
anderzulegen. Plattenförmige Modelle versicht man neuerdings eben- 
falls mit Versteifangen; diese treten in Form von kräftigen Leisten 
auf, welche, solange man das Modell einformt, abgeschraubt werden, 
damit sie beim Formen selbst nicht hindern. 


Hinsichtlich des Antriebes der Maschinen sei erwähnt, dals 
sich der elektrische Einzelantrieb bisher noch nicht hat ein- 
führen können; ähnliches gilt vom elektrischen Gruppenantrieb. Man 
hält allgemein an dem normalen Transmissionsantriebe fest und ist 
nur bestrebt, insofern eine Betriebserleichterung zu schaffen, als man 
die betr. Wellen unter dem Fufsboden verlegt, so dafs der Tischlerei- 
saal frei bleibt von Wellen und Riemenläufen. 

Weiter können sich die meisten Tischlereien, und zwar merk- 
würdigerweise sogar sonst auf das vollkommenste eingerichtete, noch 
immer nicht von dem Gebrauch freimachen, die Vorräte an Holz im 

*) Vgl. beispiclaweise die Holzbearbeitangawerketatte der Nürnbergischen 
Maschinenfabrik, „Techn. Rdech. 1904, Ausg. 2, Heft 2 mit Skizzenblatt 2. 
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Tischlereisaale selbst abzulegen. Es ist dies, wie schon oben gezeigt 
wurde, ein durchaus verwerfliches Verfahren, obgleich im ersten Augen- 
blick die Tatsache, dafs man das Holz immer gleich zur Hand hat 
und der Meister jeden Augenblick über die Gröfse seines Holzvorrates 
informiert ist, bestechend wirkt. Holzvorräte stellen aber stets ein 
Moment hoher Feuersgefahr dar, und der Raum, den sie im Saale 


wegnehmen, kann entschieden besser ausgenutzt werden. Es ist alle- | gufseiserne angenictete Stutzen. 


mal richtiger, für das Holz einen 
besonderen, feuersicher abgeschlos- 
senen Lagerraum neben der Tisch- 
lerei vorzusehen und den Raum 
heizbar zu machen. Das Holz wird 
darin dem Ankaufsdatum nach auf 
Stapel gelegt und mittels natür- 
lichen oder künstlichen Zuges, so- 
wie mit oder ohne Erwärmung der 
Luft getrocknet. Nur so ist man 
imstande, sich dauernd gleich gut 
vorgetrocknetes Holz zu schaffen; 
denn nur so ist man unabhängig 
von dem Feuchtigkeitsgehalt der 
atmosphärischen Luft. 
(Fortsetzung folgt.) 
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genietete und geschraubte Blechwände abgeschlossen. An die Rück- 
wand des Feuerkastens schliefst sich oben der mit Schamottesteinen 
ausgefütterte Verbindungskasten V an, welcher an dem entgegen- 
gesetzten Ende in einen quer zur Längsachse der Kammer verlegten 
Verteilangskasten H übergeht. Dieser besitzt bei S einen Reinigungs- 
stutzen zum Entfernen der Flugasche und am Boden mehrere, ovale, 
An diese schliefsen sich die ovalen 
Muffen der oberen Stränge der in 
mebreren Lagen über- und neben- 
einander montierten gufseisernen 
Heizrohre О. Die Dichtung der 
Muffen erfolgt dadurch, dafs in 
die Muffen zunächst ein Asbest- 
ring eingelegt, und dann der freie 
Raum zwischen Umfangstutzen und 
Moffeninnerem mit feinem Sand 
angefüllt wird. Dies ermöglicht 
es den Rohren, sich bei der durch 
die Erwärmung entstebenden 
Längenveränderuug unbehindert 
zu bewegen. Jedes Rohr O trägt 
am hinteren Eude einen Deckel- 
verschlafs, damit es vom Reini- 
gungsgange U aus leicht mittels 
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Kerntrockenanlage 
mit Behelsung futok warme 
Luft. 


(Mit Abbildung, Fig. 37.) 
Nachdruck verboten. . рги 

Schon seit langem ist man iA 
bestrebt, die Kerntrockenanlagen 
der Giefsereien dadurch zu ver- 
vollkommnen, dafs man die Heiz- 


SS 
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zu — weer 
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zylinderartiger Bürste gereinigt 
werden kann. 

Die Rohre an sich lagern auf 
i eisernen, aus Flacheisen und Win- 
ri keleisen hergestellten Stellagen. 
Sie enden je in einer auf dem 
‘|  Fafsboden der Kammer angeord- 
neten Muffenplatte p, welche die 
Verbindung der Rohre mit dem 
Rauchkanal n herstellt. 

Da die Rohre O wegen der 
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gase nicht in die Kammer selbst 


diinnen Wandungen nicht во lang 


eintreten läfst, sondern in Rohren 
unter ihr entlangführt, so dafs die 
Beheizung der Kammer nur durch 


angefertigt werden können, so 
mulsten bei Herstellung von langen 
Kammern, wie solche zum Trock- 


strahlende Wärme erfolgt. Eine 
so vorzügliche Wirkung dieses Ver- 
fahren nun auch auf das Trocken- 
gut ausübt, so ist der wirtschaft- 


nen von Säulenkernen benötigt 
werden, zwei Rohre unter Ein- 
schaltung einer Asbestdichtung 
zusammengeschraubt werden. 


Sämtliche Kammern sind in 


liche Effekt bei diesen Anlagen 
doch nur ein geringer; auch be- 


Terrainhöhe mit durchbrochenen, 
starken gulseisernen Platten ab- 


steht die Gefahr, dafs durch un- 


dichte Stellen der Rohrleitungen 
und Kanäle Gase austreten. War 
dann die Verbrennung in der Feue- 
rung eine unvollkommene, во sind | ү = 
Vergiftungen durch Kohlenoxyd- : : Ы 
nicht ausgeschlossen. В 
Моп aber ist bekannt, dafs 
sich durch Einführung einer guten 
Ventilation sowie durch ständigen 
Kreislauf der Luft ein Trocken- 
rozefs rationell durchführen lafst. 
čs liegt also nahe, noch einen 
Schritt weiter zu gehen und das 
Prinzip der Ventilations- 


gedeckt, welche auf I-Eisen der- 
art lagern, dafs zwischen diesen 
noch ein Schienengleis montiert 
werden konnte, auf dem man Kern- 
trockenwagen in den Ofen hinein- 
fahren kann. An den Seitenwänden 
ziehen sich Stellagen hin, auf denen 
= d die kleinen und mittleren Kerne 
1A i zum Trocknen gelagert werden. 

In den Trennungs- und den 
Aulsenlängswänden der Kammern 
sind Zirkulationskanäle G angelegt, 
durch welche die Heizluft, nach- 
dem sie das Trockengut umspült 
und sich abgekühlt, resp. mit 


Luftheizung, das sich für die 
Beheizung von Wohn- und anderen 
Räumen bewährt hat, auch auf 
die Kerntrocknung anzuwenden. 
Eine nach diesem Verfahren 
arbeitende Kerntrockenofen- 


Feuchtigkeit gesättigt hat, wieder 
in die Kammer hinabgeführt wird, 
um dort von neuem erwärmt zu 
werden. Darnach hätte man es 
also mit einer Zirkulationsheizung 


anlage ist in der uns von In- 
genieur Martin Künzel, Berlin 
ҮҮ. 37, zur Verfügung gestellten 
Abbildung Fig. 37 wiedergegeben. 

Diese Ausführung vermeidet 
die Nachteile der veralteten Aus- “J 
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zutun. Pfeile geben die Richtung 
der Bewegung der Luft an. Man 
arbeitet jedoch mit Zirkalation 
nur während der Anheizperiode. 
Später, also während des eigent- 
lichen Trocknungsvorganges, führt 
man durch die Kanäle J sich in 


führungen und gewährleistet so- 
wohl durch praktische Anordnung | 
der Heiz- und Rauchgasführung : 
eine rationelle Ausnützung des 
Brennmateriales, als auch durch : 
ständige Luftzirkulation und Venti- 
lationeinegleichmälsigeTrocknung : 
der Kerne. { 

Die drei Kammern A, B, C 
der Anlage sind als zwischen zwei 
Säulen der Giefshalle eingebaut gedacht. Die Warmequelle jeder Kammer 
liegt unter dem Fufsboden derselben, weshalb die Umfassungswände 
ca. 2 m unter das Terrain hinabgefiihrt werden mufsten. 

Bei der Trockenkammer A besteht der Heizapparat aus dem 
Feuerkasten F, welcher nach dem Heizerstande M zu durch einen Füll- 
mund abgeschlossen ist, um die Bedienung der Anlage zu vereinfachen. 
Der Feuerkasten F enthält die Rostanlage und den Aschenfall, ist 
selbst aus Schamotten hergestellt und wird aufsen durch zusammen- 
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Fig. 37. 


2. A.: Kerntrockenanlage mit Beheisung durch warme Luft. 
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den Wandungen mälsig vorwär- 
mende Frischluft zu. Daneben 
nimmt man die Abluftkanäle L in 
Benutzung, welche dicht über dem 
Fufsboden und dicht unter der 
Decke je eine Öffnung besitzen. 
Erstere (m) dient zum Absaugen 
der Luft, letztere r dient der Ab- 
leitung des aus den feuchten, trock- 
= nenden Kernen entstehenden 
Wrasens. Die Öffnungen, welche gleich den Frischluftöffnungen ver- 
gittert werden können, sind vom Heizerstand M aus durch’ Klappen 
abstellbar. An Hand der vom Heizerstande M aus sichtbaren Thermo- 
meter, welche die Temperatur im Innern der Kammer anzeigen, hat 
es der Heizer in der Hand, die Anlage sachgemals zu bedienen. 

Der Zugang zum Heizerstande M erfolgt durch eine Treppe K 
von der Giefshalle aus. Der Kohlentransport ist dem Heizer dadurch 
erleichtert, dafs aufserhalb der Halle eine geschlossene, mit Einfüll- 
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loch versehene Grube Р angelegt ist. Zwei Öffnungen verbinden die 
Grube mit dem Heizerstande M und durch die Öffnungen rutscht, da der 


Fufsboden der Grabe geneigt angeordnet ist, das Brennmaterial auf 
den Heizerstand. 


Tabelle П. 
Zylinderbohren. 


Zeit in Min. für 1 dem Länge | 


` Lohn in Pig. für 1 dom Lange "ZA 
Die Füchse der Feuerungen vor den Kammern A und В sind ep A ee atl E 
aufsen an der einen Längswand der Kammer A derart geführt, dafs | Заа, Gufscieen | Rotgufs Sa 
man über ihnen eine flache Grube anordnen konnte, in der Sand und ähn- | ER EC NEE A ЕЕ 
liche Stoffe durch die Abwärme der Abgase getrocknet werden können. | 8 3 3 
Um die Abkühlungsverluste möglichst herabzudrücken, sind die | 4% | ! 2 5 
Umfassungswände der Kammern sehr stark ausgeführt; die Decke ist N бн, i EE 
als doppeltes Gewölbe mit Luftzwischenraum und die Türen als Doppel- | 200 40 10 2015 7 | 2 | 52 | 15' 26 "A 8,5) 3 2 
türen gleichfalls mit Luftraum von Umfassungswandstärke hergestellt. | 250, 44: 11 22 | 55 7512 | 57; 16, 28 8 |95; 35) 2 
Die Öffnung der in Schienen laufenden und je an zwei Ketten | 300 50 1225 6 8 | 2 65 20 33 10 11 3,5 2—3 
hängenden, ausbalancierten Türen erfolgt dadurch, dafs man die äufsere | 400 60. 14: 30; 7 10 |25| 80; 25 40 19513 | 4 | 2-3 
Tür w nach Entfernung der Verschlufssicheruug nach oben schiebt. | 500| 74 15: 37 7,5112 25 100, 30| 50115 [17 5 2—3 
Dabei senkt sich die innere Tür w, nach unten in den Reinigungs- | 000) 86 17 43 | 8,5 145 З 120 35 60117520 6,5, 2—3 
gang U. Dieser sowohl als auch der Heizapparat sind zu erreichen, | 700 98 20 49 110 16 35'145 407 72/20 24 7 2—5 
indem je eins der nicht befestigten Gitter in dem Kammerfufsboden | 800 112 23 56 11,519 , 3,5 170 50! 85125 28 8 2—3 
entfernt wird. Der betr. Arbeiter steigt dann auf an den Wänden D 120 24 160 112 20 4 100 75 95128 32 9 2—3 
angebrachten Steigeisen nach ишеп. Nach der Befahrung wird die | 1000, 124 25 62 12,5 20,5 4 200 60 100130 34 10 3—4 
Öffnung wieder sorgfältig verschlossen. 1100 130 26 65 | 13 121 4,5 220. 65) 110/33 37 11 3—4 
1200 134, 27 : 67 |13,5:22 4,5 230° 10:115935 39 12 3—4 
1300| 138 | 28 | A 12 2 5245. 75 122 87,541 13 3—4 
1500 158 | 32 , 79 |1 6 5 290| 80i115|40 48 14 3—4 
Die Organisation von Maschinenfabriken. 1800 170| 34 | 85 |17 |28 | 55 320' 90100145 53 15 1 3—4 
| 5 1175 150 5 
[Fortsetzang) Nachdruck vervoten, | 2000| 180| 36 | 90 118 :30 6 1320 1001175100 58 116 | 3-5 


Kalkulation im Maschinenbau. 


Zur Herstellung ganz genauer oder schwach konischer Locher 
z. B. fir Kreuzkopfzapfen, Gelenke u. s. w. bedient man sich genau 
geschliffener event. einstellbarer Reibahlen, die durch das vorgebohrte 
Loch hindurch gerieben werden. Wird diese Arbeit ebenfalls auf der 
Bohrmaschine besorgt, dann kann man dafür ungefähr drei Viertel 
der Tabellenwerte ansetzen, wahrend bei Handarbeit ca. 200%, davon 
anzunehmen sind. 

Gröfsere Löcher werden nicht aus dem Vollen gebohrt, sondern 
man berücksichtigt sie schon beim Giefsen oder Schmieden. Die Be- 
arbeitung erfolgt dann. mittels Bohrstange und Bohrstahles oder Bohr- 


messers meist in Schrupp- und Schlichtschnitt. Die Umfangsgeschwindig- | 


keit der Bohrstange ist dabei ca. 15% geringer als die des Spiral- 
bohrers; der Vorschub variiert beim Schruppen zwischen 0,2 und 1 mm, 
beim Schlichten zwischen 1 und 6 mm pro Umdrehung. Die Maschinen 
können dabei horizontale oder vertikale Bohrspindeln besitzen. Für die 
angegebenen Verhältnisse ergeben sich dann die Werte der nachstehen- 
den Tabelle I: 


Tabelle I. 


Ausbohren mit Bohrstange und Messer. 
(Es bezeichnet: Schr. = Schruppspan, Schl. = Schlichtspan.) 


Die Anzahl der Schnitte lafst sich selten vorher genau bestimmen. 
Aulser den oben bereits angegebenen Faktoren spielen dabei die Härte 
des Materials, die bei Gufseisen oft sehr verschieden ist, und die Güte 
des verwendeten Werkzeugstahles eine wichtige Rolle. Auf besonders 
kräftigen Maschinen hat man unter Verwendung des Schnelldrehstables 
die 1%, --2fache Leistung erzielt, wie die Tabelle angibt, während 
die alten, schwachen Maschinen oft wesentlich darunter bleiben. 

Für das Andrehen der Zylinderflanschen sind die für das Plan- 
drehen angegebenen Werte einzusetzen. Das Eindrehen von Dichtungs- 
riefen erfordert pro Stück 109], der obigen Werte für Schruppen. 

b) Das Drehen: Die am häufigsten benutzte Werkzeugmaschine 
ist wohl die Drehbank. Man findet diese in jeder Werkstatt in den 
verschiedensten Ausführungen und Konstruktionen. Fast jede Werk- 
zeugmaschinenfabrik bat für ihre Drehbänke irgend eine Vorrichtung 
gefunden, die das Arbeiten an ibr nach dieser oder jener Richtung 


erleichtern soll. Stabilität, Material und Genauigkeit in der Bearbeitung 
sind weitere Faktoren für die Leistungsfähigkeit der Bauk. Die Re- 
sultate sind daher auch sehr ver- 
schieden. Als mittlere Verhältnisse 
kann man für die meisten markt- 
gängigen Leitspindeldrehbänke an- 
nehmen: eine Schnittgeschwindigkeit 


von 40 mm für Hartgufs, 60 mm für 


28 _ „Lohn in Pfennigen für 1 ош Länge — .  Werkzeugstabl, 100 mm für Gufseisen, 
ER | | Hartguñs | Stall | Gufseisen | Schmiede- | Rotgufs 120 mm für Schmiedeeisen und 240 mm 
KSE | wp a = für Rotgufs bei einem Schrappvor- 
тта |Schr. .! | Sohr.iSchl. | | Schl. Sebr., Sohl. | Schr., Schl. | Schr.) Schl. Schr.) Schl. (ëch ch), „hub von 0,2-- 3,0 mm und einem 
сор. en RE H = i isdmm. Di S 
Bo 6,1513 [ов 15 04 18.031 [o2)8 |2 га |1 |2 [05 18 04] 18 оз Dër eg Die Spe 
60: 6 15.3 | 0,8) 1,5) 04| 1,3) 03) 1,02) 8 2 4 |1 |2 105 18104 13 08 чот, Schmiedeeisen bie 7 mm, Stahl 
10, 7.18 35/09] 18 04 16) 03/12) 02 9595 5 |13 25 06; 92, 05 16 03 ач mim und Rotguls bie 3 mm. Der 
80 7 18 85 0,9) 18! 04 16 04112 03 95 25 5 |18 25/06 22/05 1603 томе Vorsohub und die gröfsere 
90) 7) 18 35/09, 18 O4) 16) 04 1,2; 03] 9р 26) 5 13 25; 0,6 22 | 0,5 | 1610,3 Sech gelten für die gröfseren 
100 8 2 4 |1 t 2 | 0,5} 1,8) 04 Wi ои 3 | 55 14 28 0,7 25. 06 | 18104 die kleineren fiir die kleineren Dreh- 
110 8 2 4 |1 3 | 05] 1,8 04 14 081 |3 | 55) 14/28/07 25106, 18104 Hu Unter Zugrundelegung dieser 
120, 8/2 14 | 1 ,2 | 05/18) 04] 14) 03/12 135 6 | 15) 3 | 08 28 07 2 105 Verhältnisse ergeben sich die Zahlen 
130, 812 4 |1 19 | 05/18) 05) 14 04/12 |3516 1513 |08 28| 072 05 дек Tabelle Il anf Seite 38 
140' 9 23) 45] 1,1; 23 0,6) 2 |05 15 04/13 |38] 65 16| 33| 00 3 08 22/06 Die тва sieh far 
150, 9,23. 4,5 ni| 23; 0612 |05| 15 O4|13 |38; 65 16| 33| 0,9,3 08 2210,6 Langen von mindestens 5 >< Durch- 
160 9/23. 45 11 2381062 |05 15044 4 17 |1838] 1! Aal WEST Se dee 
170) 9; 2,3, 4,5) 1,1! 2,3! 06,2 | 0,5 1,5 04114 4 | 7 | 1,8) 3,5) 1 3,3) 0,9; 2,3'0,7 Һдһеп, fü af 56-10%, 
180; 10'255 |12 25 07 2.2106) 17 0515 45 752 |38 11 35:1 95 0В 20 ae 
| К ‚ NA EA a NËT H Be! Ee, A 3 У ated) zu erniedrigen. Im allgemeinen kanu 
190, 10 ` 2,5' 5 12 2,5: 0,7, 9,9 | 0,6! 1,7! 05:15 45) 7512 | 38 11, 3,51 2,5 0,8 wen Zwei Schruppspäne dod. einen 
200: 10 ` 2,5: 5 1,2) 25 | 0,7 | 2,2, 0,6 | 1,7 0,5 |16 5 |8 | E) 4 1,2, 3,8, 1,1, 2,7 0,9 Schlichtepan für gewöhnliche Dreb- 
210 10 25 5 1,2) 2,5 0,7) 22 06, 17, 0,5 116 | 5 |8 ‚224 1,2, 3,8 Il: 2,709 arbeiten rechnen und für Zentrieren 
220 10.25 5 | 1,2) 25 0,7| 22| 06 17 05 18 155,9 25) 45 15/4 ,12|3 1 und Einspannen ca. 20%, zuschlagen ; 


der sich dann ergebende Lohn wird 


Werden grofse Ansprüche an die Genauigkeit der Bohrung ge- | recht brauchbar für die Kalkulation. Beim Facondrehen setzt man, 


stellt, dann wird diese ausgeschmirgelt oder ausgeschliffen. (Näheres 


hierüber unter Schleifen.) Die grofsen Horizontalbohr- und Fräs- | 


maschinen dienen vielfach zum Ausbohren gröfserer Maschinengestelle 
und Zylinder mittels Supports. 

Man kann dafür ungefähr die gleichen Zeiten und Löhne wie für 
die Spezial-Zylinderbohrmaschinen ansetzen. Das Ausbohren von 
Zylindern erfordert stets eine gewisse Anzahl Schnitte, die mit der 
Gröfse der Zylinder und der mehr oder weniger exakten Ausführung 
in der Giefserei wächst. Die Schnittgeschwindigkeit einer Zylinder- 


Bohrmaschine beträgt im allgemeinen */, der bei Drehbäuken ange- ' 
gebenen, während der Vorschub für eine Umdrehung des Bohrkopfes ; 


beim Schruppen zwischen 0,2 = 1,5 und beim Schlichten zwischen 
2 und 10mm veränderlich ist. Unter Annahme dieser Verhältnisse 
sind die Werte der folgenden Tabelle II zusammengestellt. Da beim 
Zylinderbobren mit gröfseren Längen zu rechnen ist, sind in der 
Tabelle II die Werte für 1 dem Länge angegeben. 


falls das Arbeitsstück vorgeschmicdet ist, die Löhne für die einzelnen 
Durchmesser ein und rechnet für. jeden Absatz 5%, noch extra. Beim 
| Drehen aus dem Vollen sind zunächst die nötige Anzahl Schnitte 
| und danach dann die Löhne zu ermitteln. Kompliziertere Fagons, 
Hohlkehlen, Kugeln u. в. w. sind besonders zu berücksichtigen und an- 
zusetzen. 

Das Ausdrchen von kurzen Zylindern wird gleichfalls auf der 
Drehbank bewerkstelligt; св gelten hierfür dieselben Zeiten und Löhne 
wie für das Langdrehen. 

Beim Plandrehen ist der Vorschub um ein geringes kleiner 
als beim Langdrehen. Da mit dem Durchmesser sich auch die Um- 
| fangsgeschwindigkeit ändert, so ist die Bank für eine mittlere, dem 
Material entsprechende Geschwindigkeit einzustellen. Hierbei ist 
freilich dem Arbeiter bis zu einer gewissen Grenze freie Iland ge- 
| lassen, wodurch dann auch in der Leistung verschiedene Resultate 
erzielt werden. Speziell bei weniger einträglichen Akkordarbeiten 
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wird vielfach die Dreh- 
bank überanstrengt und 
mit forvierter Kraft ge- 


Langdrehen auf der Leitspindeldrehbank. 


Tabelle III. 


arbeitet. it i i ü ä i А а а Er 
InderTabelleIV über Drehduroh- Zeit in Minuten für 1 dem Länge Lobn in Pfennigen für em Бе Le 8 ä ER 
Plandrehen sind für die messer | Hartgufs | Stahl en поце ЕЁ ТЕЁ 
darin angegebenen Ring- eae em a aa с о a 
Mächen die mittleren Um- тт Pr Seh, Sebr, ze [ген Жы ре Кы Е vro 1 dem 
fangsgeschwindigkeitenzu 10-20 | 10 5 6,6 33 4 '2 331,6: 1,7 08 13 165 85 125 452, 12 
Grunde gelegt, auf die 95 35 12 6,8 |4 48944 2 12 1 15,5] 7510 | 6 3 5 25 12} 13 
die Bank praktisch ein ` 40) му) | 14 7 | 94 47 5,6 28 4123 2112118 |9 12 6 | 7135 6 3 | 32/15; 15 
zustellen ware. Beigröfse- 55 70 | 16 | 8 10,6 53 64 3,2 5,3 27 97:13, 22 11 1457 9 45 75 35 3,5118) 20 
renRingbreitenist ausden  75— 90 |1819 12 |6 | 72,36 6 3 |3 15/95 13 1618 10|5 85 45 4522| 95 
sich ergebenden Ringen 95—120 | 99 10 13,2 6,6 8 4, 6,6 3,3! 3317 30 15 18 |9 12,6 10 5 |5 |95) 30 
der Tabelle ein mittlerer 22 11 | 14,61 7,8 88 4,4) 7,3 3,7 3,7 18 34 17 22 11 1417 11 |55 5538| 40 
Wert für die Flāchen- 24 12 |16 |8 | 96 48 8 4 14 2 | 38 19 26 13 15 |75 13 | 65 6532| 50 
einheit zu berechnen, falle 900-250 vö 13 | 17,2} 86 10,4 5,2 8,6 4,8) 43 9,1 44 22 30 115 17 8515 |75 753,7] 60 
mit einer Tourenzahl pro 950390 28 14 | 18,6] 93 11,2 56 9347/47/23) 47 23 32 116 19/9516 8 8 |4 = 
Minutedurchgedreht wird. 330—400 30 15 |20 10 |12 6 |10 5 | 5 125/52 26 |34 17 |20 10 18 919 45 — 
Wird die letztere zur Er- 410—500 32 16 |21,2110,6 12,8 6,4, 10,6, 5,3! 5,3 2,7, 56 28 38 19 | 92 11 19 |95 95/48) — 
zielung gleicher Schnitt- 510-600 35 117,5 23,411,714 7 | 11,7 5,8: 5,8 29| 64 [32 142 91 | 96 13 au 11 551 — 
geschwindigkeit entspre- 610—300 38 19 | 25,2/12,6 15,2 7,6] 12,6163 6,3;3,1| 68 34 146 23 | 28 [14 |94 119 2 |6 | — 
chend gewechselt, dann 710—800 42 21 28 14 164 8214 7 7 30 78 39 '52 26 3015 % 13 13 |65|) — 
gelten die Werte der ein- ou. 200 46 23 30615,3 18,4 9,2 15,3 77 7,7,3,8| 88 44 58 29 | 35 17,5190 15 115 |75, — 
zelnen Ringe und sind 910—100 50 25 | 33,216,620 10 |16,6 83 83'421100 50 '65 33 | 40 ‘20 34 17 17 |85| — 
einfach zu addieren. al | i | | 1 i | Ї | ! | { 
Flacheneinheit ist in der 
Tabelle für das Plan- Tabelle IV. 
drehen der qdom ange- Plandrehen. 


nommen. 


Im allgemeinen sind Durchmesser 


Zeit in Minuten für 1 qdem | 


en ри Жер eg der Ring- | Sek | Stabl Gufseison TZ" Бооз Нап 

zunehmen, је пов der Бе mm | Schr. Schl.| Sehr. chr. Sch. Sch 

schaffenheit des Arbeits- [u er == 

stiickes. Aussparungen in 100— 200 16,0| 8,0 10,0 5,0 | 7,0, 3,5; 6,0: 3,0 3,0; 1,5 

der Platte sind nicht etwa 200— 300 12,0/6,0 8,0 4,0] 5,0 ' 25| 40:2,0| 201 1,0: 16,0 80 120 60 80 4,0 6,0 3,0! 35 1,8 

bei der Berechnung des 300— 400 80:40 6030| 3,5118, 3,0 1,5 1,510,8 120 6,0 9,0 45 60 3,0| 5,0 2,5: A0 1,5 

Inhalts in Abzug zu brin- 400— 500 6,013,0 4,0 20] 251,8 9010 1.0105 10,0, 5,0 7,0 35 5,0 2,5] 4,0:2,0| 25 1,3 

gen, sondern die Platte 500— 600 5,0125 3,5 1,8] 2,0 1,0; 1,7 09 0,905 9,0: 4,5] 6,0 3,0! 4,0 2,0) 3,5'1,8| 2,0. 1,0 

ist als voll zu rechnen, 600— 800 4523, 3,0. 1,5) 18 00, 15.08 08/04. 80 40 55.28 3518 30,15 18 09 

Ве} vielen Aussparungen 800—1000 A0 20 28 14] 1,6 08 1,3 0,7 0,204 75) 3,8! 5,0 25 3,2 1,6 28114! 1,6/0,8 

oder hohen Rippen auf 1000—1200 3а 18, 25 12° 15 0,7! 1,2 06/06/03 70 35 48 24 30115 26 13 1,4107 

der Platte läfst man die 1200-1500 3,0 15. 9010 1,2 06| 1,0 05| 05108 65: 38| 46 23| 9814 24 12 12 06 

Bank etwas langsamer 1500—1800 2,8'1,4 1,8 0,9 1,1 0,6] 0,9 0,5. 0,5 0,3 6,0 3,0) 44 2,2; 2,513 2,2 1,1 | 

laufen und wie gewöhnlich 1800—2100 2613 1,7 0,9 1,0 0,5 | 0,9 0,5: 0,5 0,3 5,5: 2,8) 4,2 2,1) 2411,2 2,0 1,0 | 

vermindert man auch den 2100—2400 | 24 1,3 1508. 10.05 08 04; 04102 5,2 26! 40 20 2211 1,9 09 ! 

Vorschub entsprechend ; 2100—2700 9,2 1,1. 1,508 0,9 0,5 | 0,8 0,4: 0,4102 4,8) 24 8,8 19| 2,0; 1,0 18109 

die Werte der Tabelle 2700 -3000 2,0 10 1,107 0,8 04) 0,7 04 0,1102 45122 3,6.1,8| 1909 1,7108. 

sind natürlich in solchen 3000—8500! 1,9/0,9' 13 07 08 04 0,7 04: 04/02 42 21 MII 1809 1,6 08| 

Fällen angemessen zu er- 3500—4000 1,8 0,9 1,9206 0,7 0,4' 0,6 03:09:02 4,0 2,0 8,2116 1,7108 1,5 0,8 | 

höhen. ‚ 4000--4500 1708 1206 0,7 04 06 03 03 02 38 1,9 301,5, 1608 14 07 - 
Profilierungen, Nuten, 4500-5000 1608 1106 0,7 04 Ов 03) 03:02 36 18 28 1,4| 15 07 1,3/0,7 

Konen, Absätze EA 5000—6000 15 0,8 1005 06 0,3 0,5 0,3 0,3 02 3417 2613| 1440,7. 1,2106 

in einer Scheibe sind be- 

sonders zu berücksichtigen und nach Form und Gröfse mit einem | rädern angewendet wird. Diese hatten nämlich den Nachteil, dafs 


Zuschlag von 5 -+ 20%, für jedes Profil in Ansatz zu bringen. 
(Fortsetzung folgt.) 


Fahrradindustrie. Walfenindustrie. 
Motor-Zweiräder Modell 1906 


der Brennabor-Werke Gebr. Reichstein in Brandenburg a. H. 
(Mit Abbildungen, Fig.38 u.39). Nachdruck verboten. 

An neuen Typen von Motor-Zweirädern bringen die Brennabor- 
Werke in Brandenburg a. H. im laufenden Jahr zwei auf den 
Markt. Beide fallen durch ihren starken Rahmenbau auf, der be- 
sonders lang und niedrig ist und so ein sicheres und stolsfreies Fahren 
gewährleistet. i 

Der bei dem einen Rade direkt in den Rahrgh eingebaute und 
bei dem Rade Fig. 39 in die untere Rahmenstange gewissermalsen ein- 
geschaltete Motor ist ca. 3-:-34, PS stark, hat Luftkühlung und ge- 
steuerte Ein- und Auslafsventile. Jedoch werden Brennabor-Räder 
auch mit einem Zwei-Zylinder-Motor von ca. 3%, —-5°], PS ausgerüstet. 

Die Zündung ist entweder einfache oder doppelte Akkumulatoren- 
Zündung oder Bosch-Magnet-Zündung mit Kerze; auch wird Magnet- 
und Akkumulatoren-Zündung kombiniert ausgeführt. Der Magnet- 
apparat ist des besseren Schutzes wegen hinter dem Motor eingebaut 
und wird durch Zahnräder angetrieben, die sich im geschlossenen Ge- 
häuse befinden. Bei dem einen Rade wirkt eine Bandbremse auf das 
Hinterrad, beim Rade Fig. 39 erübrigt sich eine solche infolge des 
weiter unten beschriebenen eigenartigen Antriebes. 

Bei der Ausführung nach der ersteu Art erfolgt der Antrieb durch 
einen Gummi- oder Lederkeilriemen auf die mit starken Winkeln an der 
Felge befestigte Riemenscheibe, welche zu ihrer Verstärkung mit um- 
gebördelten Rändern versehen ist. Beim Motorfahrrad Fig. 39 da- 
gegen ist direkter Antrieb vorgesehen, allerdings nicht durch Zahn- 
radübersetzung, wie sie bei den allgemein bekanuten kettenlosen Fabr- 


| 
| 
| 


bei den während der Fahrt auftretenden Stöfsen das Rahmengestell 
Durohbiegungen erfuhr, welche den leichten Gang der Prazisionszahn- 
räder illusorisch werden liefsen. Um dies zu vermeiden, kam bei 
dem abgebildeten Motorrad der Brennabor-Werke ein unter Nr. 155795 
patentiertes Globoidschneckengetricbe mit Rollenzähnen am 
Schneckenrade zur Verwendung. 


Fig. 38. 


Z. A.: Motor- Zweiräder Modell 1906 der Brennabor-Werke Gebr. Reichstein 
in Brandenburg a. Н. 


Dieses Globoidschneckengetriebe, dessen Einrichtung aus Fig. 38 
ersichtlich ist, wurde in der aus Fig. 39 erkenubaren Art an der 
rechten Seite der Zylinderachse angebracht und staubsicher einge- 
kapselt. Die Hauptwelle liegt unterhalb der wagerechten Hinterrad- 
abel des Rahmens und ist mit dem Motor durch eine Ausrückkupplung 
direkt gekuppelt. Die Kupplung wird mittels des langen, in der Mitte 
des Rahmengestells sichtbaren Hebels in Tätigkeit gesetzt. 

Das Globoidschneckengetriebe umfalst ein eigenartiges Schuecken- 


rad und die Schnecke. Die Gänge a der letzteren arbeiten mit den 
kegelförmigen Rollen am Rade zusammen. Die Rollen sitzen dreh- 
bar auf dem Zapfen b resp. p, welche entweder mit dem Körper 
des Rades ein Ganzes bilden (p) oder in ihm (b) mit Hilfe von kegel- 
formigen Schraubenbolzen g. auswechselbar befestigt sind. Um das 
genaue Anpassen an die Schneckengänge zu ermöglichen, sind die 
Rollenzähne auf die kegelförmigen Zapfen aufgesteckt. Während des 
Durchganges durch die Schneckengänge werden die Rollenzähne 
durch die Schneckengänge am Abgleiten von den Zapfen verhindert, 
und während des weiteren Umlaufes durch den an die Schneckengänge 
sich anschliefsenden Ring des Lagergehauses. 


auf beiden Seiten 40 com. Ist nun der Rapid-Kühler am Motor mon- 
tiert und zwar in einer Entfernung von 1 cm, von den Rippen und 
in einem Winkel von са. 45° zum Zylinder, so wirken 14 em Höhe und 
8 em Breite der Platte also 112 gem, auf beiden Seiten demnach 224 qem 
Fläche bei einer Bewegung von 1 cm also 224 eem Luft. Bewegt sich 
das Motorrad mit einer Geschwindigkeit von 8 m in der Sekunde, was 
einem 29 Kilometertempo in der Stunde entspricht, so werden 
40 >< 800 = 32000 сеш Luft an dem Zylinder vorbeigeführt. Ist nun 
ein Rapid-Kühler anmontiert, so führt dieser dem Zylinder in der 
Sekunde weitere 224 >< 800 = 179200 сеш Luft zu und der Zylinder 
wird in der Sekunde mit 179 Liter Luft mehr umspült; im ganzen 

treten also 211 Liter Luft kühlend in Tätigkeit. 


Fig. 39. Z. A : Motor- Zweiräder Modell 1906 der Brennabor-Werke Gebr. Reichstein in Brandenburg a. Н. 


Rapid-Kühler, 
Vorrichtung zum Zuführen von Kühlluft zu den Motorzylindern 
von Dr. G. Robisch in München. 


(Mit Abbildung, Fig. 40.) Nachdruck verboten. 

Eine Hauptlebensbedingung des Fahrradmotors ist bekanntlich 
eine gute Kühlung des Zylinders. Da bei den Motorzweirädern sich 
der Motor zwischen Vorder- und Hinterrad befindet, eine Lage, die 
man aus vielen gewichtigen Gründen wohl beibehalten wird, ist der 
Zylinder durch das vorgelagerte Vorderrad und das 
Radgestell zum gröfsten Teil verdeokt, wodurch 
der Luftzutrittzum Motor stark behindert wird. 
Um diesem Übelstande abzuhelfen und dem Motor 
während der Fahrt eine gröfsere Kühlung zu ver- 
schaffen, ist die in der Fig. 40 wiedergegebene 
Kühlvorrichtung von Dr. в. Robisch in München 
konstruiert worden. 

Wie die Fig. 40 erkennen lafst, besteht der 
Rapid-Kühler aus zwei Flügeln, die rechts und 


j Der Zylinder wird daher jederzeit stark gekühlt; 
| bei geringem Gasverbrauch. In der Ebene hält 
sich die Erhitzung des Zylinders in den niedrigsten 
Grenzen, so dafs der Motor für langanhaltende 
Steigungen von vornherein in bester Kondition ist. 


Bergban nnd Hüttenwesen. 


Rollgang mit Kurbelantrieb 
von der Duisburger Maschinenbau - Akt. - Ges. 
vorm. Bechem & Keetman in Duisburg. 
(Mit Abbildungen, Fig. 41--43.) 

Nachdruck verboten. 

Bei den schwereren Walzwerken, wie sie in 
der letzten Zeit angelegt wurden, ist der Antrieb 
der Rollgänge durch Seile, Riemen o. dgl. wegen 
der Schwere der zu befördernden Arbeitsstücke und 
wegen der infolgedessen sich ergebenden stofs- 
weisen und wechselnden Beanspruchung des Roll- 
- ganges beim Reversieren und beim Weitergehen der 
Last von einer Rolle zur anderen ausgeschlossen. Man hat deshalb bisher 
solche Rollgänge mit Antrieb durch Rädergetriebe ausgeführt, und zwar 
entweder durch hintereinander geschaltete Stirn- und Zwischenräder 
oder durch auf einer Vorgelegewelle angeordnete Kegelrader, die in 
auf den Achsen der Förderrollen angeordnete Kegelräder eingreifen. 

Mit diesen Anordnungen sind aber wesentliche Nachteile verbun- 
den. Die Rollenzapfen werden stark gegen die Lagerdeckel geprefst 
und dadurch die Lagerbolzen überaus stark beansprucht, во dafs leicht 
Brüche vorkommen. Namentlich beim Reversieren werden infolgedessen 


Fig. 40. Z. A.: Rapid- Kühler, Vorrichtung 
zum Zuführen von Kühlluft su den Motor- 


Fig. 41. 
aylindern von Dr. G. Robisch in München. 


links des Zylinders schnell an jedem Motor anzubringen sind und zum 
Zylinder in beliebiger Richtung eingestellt werden können. Sie fangen 
in der Vorwärtsbewegung die Luft ein und leiten sie gegen den 
Zylinder, den die Luft nun in intensivster Weise umspült. Durch 
die verschiedene Einstellung kann man die Luft dahin dirigieren, 
wo sie am nötigsten ist, gegen das Auspuffventil, bezw. Explosions- 
kammer, sei es, dafs sich diese in der Mitte vor dem Zylinder oder 
auf der Seite befindet. 

Nimmt man an einem Motor 10 cm Höhe der Rippen am Zylinder 
an, beträgt die Tiefe der Rippen 1 cm, und die vorgelagerte Luft von 
der äufseren Spitze der Rippen 1 om, so kommen bei einerVorwarts- 
bewegung von 1 om 10X 1 (1+1) = 20 сеш Luft in Betracht, also 


Z. A.: Roligang mit Kurbelantrieb von der Duisburger Muschinenbau- Alt.-Ges. vorm. Bechen & Keetman 


in Duisburg. 


auf die Lagerdeckel erhebliche Stöfse ausgeübt. Bei Anwendung von 
Kegelriderantrich erhalten die Rollen aufserdem einen erheblichen 
Druck in achsialer Richtung. Es hat sich ferner gezeigt, dafs die 
zwischen den Verzahnungen der Triebräder bestehenden Spielräume die 
Erschütterungen und Stofse beim Betrieb des Rollganges fördern, wenn 
das Werkstück von einer Rolle auf die andere gleitet und bei dem 
Fortgang des Arbeitsstückes die Rollen belastet oder entlastet. Bei 
der Hintereinanderschaltung der Triebwerke ergeben sich aufserordent- 
liche Reibungsverluste, bei Anordnung von Kegelrädern und einer 
Vorgelegewelle eine ungünstige Beanspruchung der letzteren auf Ver- 
drehung. Infolge der überaus starken Beanspruchung und Abnutzung 
der Triebräder ergibt sich die Notwendigkeit einer häufigen Aus- 
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wechselung, was den Betrieb in erheblichem Mafse verteuert; durch 
die Verschmutzung der Triebräder wird der Betrieb erschwert. 

Auch die langen Wellen zur Aufnahme der Kegelräder, die hierbei 
unbedingt nötigen Kupplungen und das Lösen der Räderkeile haben 
schon Anlafs zu Betriebstörungen gegeben. 

Zur Beseitigung dieser Nachteile werden bei dem Rollgang 
der Duisburger Maschinenbau-Akt.-Ges. vorm. Bechem & 
Keetman in Duisburg die Rollen- oder Förderwalzen nicht durch 
Triebräder, sondern durch Kurbelgestänge D. R.-P. 159775 und 
Kurbelscheiben angetrieben, und zwar derart, dafs die Drehung 
sämtlicher Rollen oder einzelner Gruppen von Rollen durch gemein- 
same Kurbelgestänge geschieht, die ihrerseits durch eine von einer 


] 


beliebigen Kraftquelle 
betriebene Autriebs- 
kurbelscheibe bewegt 


werden. Hierdurch 
werden zunächst ein- 
seitige Beanspruch- 


ungen der Rollen nach 
oben oder in der Rich- 
tung ihrer Achse ver- 
mieden. 

Da auch die Spiel- 
räume zwischen den 
Zahngetrieben weg- 
fallen, so ergibt sich 
auch beim Reversieren 
ein ruhiger und glatter, 
‚ mit geringerem Ge- 
räusch verbundener 
Betrieb, wie solcher 
bisher für Rollgänge 
nicht erreichbar ge- 
wesen ist. Die Zapfen 
der Kurbelgetriebe un- 
terliegen infolge ihrer 
günstigeren Beanspru- 
chung in geringerem 
Mafse der Abnutzung 
wie die Triebräder und 
lassen sich auch besser 
schmieren und warten. 

Es ist ferner wich- 
tig, dafs das Kurbelge- 
stänge nur auf Druck 
und Zug beansprucht wird und daher die Nachteile wegfallen, die sich 
durch die Beauspruchung der Vorgelegewelle auf Verdrehurg ergeben. 
Daher werden auch Stöfse und Unregelmäfsigkeiten durch das Übergleiten 
der Last von einer Rolle zur anderen und die dadurch bedingten 
ungünstigen Rückwirkungen auf das Antriebswerk verhindert. 

In Fig. 42 u. 13 sind zwei Ausführungsformen eines mit der vor- 
liegenden Antriebsvorrichtuug ausgerüsteten Rollganges veranschaulicht, 
und zwar stellen dar: Skz. 1-3, Fig. 42 die eine Ausführungsform 
und Skz. 1-:-3, Fig. 43 die zweite Ausführungsform eines Rollganges. 

In Fig. 42 ist ein Rollgang für Block-, Blech- und Trägerwalzwerke 
dargestellt. (Vgl. Fig. 41.) Von einem Motor e wird mittels eines 
Rädervorgeleges d durch die Stirnräder f und g die erste Förderrolle 
oder Walze r angetrieben. Das Stirnrad g ist mit einem Kurbelzapfen h 
versehen. Auf den Achsen der sämtlichen anderen Rollen oder Walzen 
sind in gleicher Weise Kurbeln oder Kurbelscheiben b mit Kurbel- 
zapfen h befestigt. Diese einzelnen Kurbelzapfen h sind durch Treib- 
stangen a miteinander verbunden, so dafs bei der Drehung des Stirnrades 
g mit dem Kurbelzapfen h durch die Treibstangen a alle mit diesen ver- 
bundenen Kurbeln oder Kurbelscheiben b und mit diesen die Rollen r 
mit gleicher Geschwindigkeit angetrieben werden. 


Fig. 42 u 43. 
Duisburger Maschinenbau- Akt.-Ges. vorm. Bechem $ Keetman 
in Duisburg. 


Z. A.: Rullgang mit Kurbelantrieb oun der 


Die Skizzen der Fig. 43 veranschaulichen einen hebbaren Rollen- 
tisch, bei welchem der Antrieb der ersten Rolle r vom Motor aus durch 
ein Radervorgelege v erfolgt und die anderen Rollen r in gleicher 
Weise, wie bei Fig. 42, 1—3 beschrieben, durch Kurbeln oder Kurbel- 
scheiben b und Treibstangen a angetrieben werden. 

Fig. 41 zeigt einen Teil des für das Hasper Eisen- und Stahl- 
werk gelieferten Transportrollganges von insgesamt 21 Rollen von 
je 0,4 m Länge und 0,4 m Durchmesser, die durch zwei Elektromotoren 
von je 13,4 PS angetrieben werden. Die Praxis hat gezeigt, dafs nach 
Defekt des einen Motors der zweite noch völlig genügte, um den 
Rollgang in Betrieb zu erhalten. 


Kohlenseparations-Anlage. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 5.) 


Nachdruck verboten. 
Die auf Tafel 5 dargestellte Köhlenseparationsanlage ist 
für eine Leistung von 25000 Ztr. = 1250 tons in acht Stunden be- 
stimmt. · Die Kohle wird in fünf Sorten klassiert, nämlich Würfel, 
Nufs, Erbs, Gries und Staub. 
Die beladenen Kohlenwagen gelangen vom Schacht mittels einer 


| Kettenbahn zum Separationsgebäude, während die leeren Wagen von 
; der Bahn zum Schacht zurückbefördert werden; es gelangen also 


pro Minute = un = со 4,3 beladene Wagen zur Separation, 
wobei jeder Wagen 600 kg falst. Die vollen Wagen werden von der 
Kettenbahn ablaufend in den Wipper a (Fig. 2) gestofsen; durch Um- 
legen eines Handhebels wird der Antrieb des Wippers eingerückt und 
dieser um 180° gedreht, so dafs die Kohlen auf den darunter liegenden 
Kaliberrost b gelangen. 

Die Würfel, welche auf dem Rost verbleiben, werden durch die 
exzentrisch gelagerten Kaliberwalzen abwärts transportiert, gelan 
auf das Würfelkohlentransportband d, über die Rutsche f und das 
Auslegerband gh in den Waggon u,. 

Die Kohle, welche durch den Rost fällt, gelangt nun über die 
Rutsche c als Kleinkohle auf das Transportband i und k in den Waggon, 
oder, wenn die Rutsche о durch eine Klappe geschlossen wird, auf das 
schräge Band 1, Fig. 3, nach oben zum Doppelschüttelrätter 1,. 

Die über den Rätter 1, gehenden Kohlen sind sogen. Nufskohlen und 
gelangen auf das Klaubeband m, über die Rutsche m, und das Ausleger- 
band qr in den Waggon; die Kohlen, welche über den Rätter l, gehen, 
sind sogen. Erbs und gelangen über das Band p in das Erbssilo E. 

Die Kohlen, welche durch den Rätter b Patten, werden noch 
separiert in Gries und Staub; Gries gelangt über das Transportband р 
in das Griessilo D, der Staub in die Rutsche n, auf das Becherwerk o 
und in das Staubsilo C. 

Die Silos für Erbs, Gries und Staub sind durch Sohieber geschlossen, 
welche mit Hebel und Zugstange versehen sind, во dafs sie vom 
Waggon aus behufs Laden geöffnet werden können; die Auslaufsschurren 
sind an einem über eine Rolle laufenden, mit Gegengewicht versehenen 
Drahtseil beweglich aufgehängt und werden beim Laden herunter- 
gelassen und nach dem Laden hochgezogen. Die Ausleger für Klein- 
kohlen, Würfel und Nufs können durch Windwerke, welche von der 
Transmission aus angetrieben und vom Waggon aus mittels Zugkette 
und Kettenrad aus- und eingerückt werden, beim Laden herabgelassen 
und wieder hochgezogen werden. 

Für den Fall, dafs Kohlen von der Halde entnommen werden, 
gelangen diese mittels eines von der Transmission aus angetriebenen 
Aufzuges t nach oben in die Separation. 

Der Antrieb der Separation erfolgt durch die Dampfmaschine im 
Raume B, welche 150 Touren pro Minute macht und mittels sechs 
Seile von je 35 mm Durchmesser die Haupttransmission v antreibt, 
welche 120 Touren pro Minute macht und von der mittels drei Seile 
von je 35 mm Durchmesser die Nebentransmission z, die ebenfalls 
120 Touren macht, betätigt wird. Von der Haupttransmission aus er- 
folgt der Antrieb des Aufzuges, des Doppelschüttelrätters mit 210 
Touren pro Minute, des Quertransportbandes 1, des Kaliberrostes b 
mit 65 Touren, von dem aus der Wipper seinen Antrieb erhält und 
des Würfelkohlenbandes i. 

Die Nebentransmission treibt das Transportband und den Ausleger 
für Nufk, das Becherwerk für Staub, die Transportbänder für Gries 
und Erbs, das Transportband und den Ausleger für Würfel und die 
drei Windwerke für Nufs, Würfel und Kleinkohlen an. 

Die Transportbänder für Kleinkohle, Würfel und Nufs, die als Klaube- 
bänder dienen, haben eine Geschwindigkeit von 14-15 m pro Minute. 

Das ganze Gebäude ist in Eisenfachwerk ausgeführt und "kb Stein 
stark mit Mauerwerk ausgesetzt. Das eigentliche Separationegebäude 
hat eine Spannweite von 20,35 m und eine Langs von 26 m. An das 
Hauptgebäude schliefsen sich zwei Seitenschiffe von je 9 m Spannweite 
an, in welchen die Windwerke und Silos untergebracht sind. 

Auf den 160 mm hohen Fufsbodenträger sind 2%,” starke Bohlen 
aufgebracht; die Unterzüge bestehen aus 300 mm hohen I-Trigern, 
welche gegen die FE везвашјев durch Winkelstreben abgesteift sind. 

Die eisernen Dachbinder tragen I-Eisenpfetten, auf welchen die 
hölzernen Dachsparren ruhen; als Bedeckung ist Pappe gewählt. 

Der Antrieb des Schüttelrätters ist auf einem besonders stark und 
steif konstruierten Bock aus [_-Eisenträgern gelegt, um Vibrationen 
des Gebäudes möglichst zu vermeiden. 

Die Silos ruhen auf 240 mm starken I-Eisenträgern, welche die 
Last durch ["-Eisen-Unterzüge auf die Säulen übertragen; der geneigte 
Boden besteht aus 7 mm starken, die Wände aus 5 mm starken Blechen, 
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Werkzeug-Schleifmaschine 
von Ludw. Loewe & Co. Actiengesellschaft in Berlin NW. 
(Mit Abbildungen, Fig. 44-51.) 
Nachdruck verboten. 

Die von Ludw. Loewe & Co. Actiengesellschaft in 
Berlin gebaute Werkzeug-Schleifmaschine (Fig. 44) dient 
vorzugsweise zum Schleifen е ter Werkzeuge in jedem beliebigen 
Winkel mit Bohrung oder Schaft, gleichviel ob mit geraden, links- 
oder rechtsspiralförmig gewundenen Zähnen. 

Die Arbeitsspindel der in Fig. 44 mit 
Einrichtung zum elektrischen Antrieb und 
zur Staubabsaugung versehen, darge- 
stellten Maschine ist an den Lagerstellen 
gehärtet und geschliffen und an beiden 
Enden mit Innenkonus zur Aufnahme der 
Schleifdorne ausgerüstet. Sie läuft in Lagern 
aus Phosphorbronze, welche gegen das Ein- 
dringen von Schmirgelstaub geschützt und 
somit dauerhaft sind. Über den Schmirgel- 
scheiben sind verstellbare, beim Arbeiten 
nicht hindernde Schutzkappen angebracht. 

Der Support auf der linken Seite des 
Ständers ist durch Handrad und Schrauben- 
spindel vertikal verstellbar und dient aus- 
schliefslich zum Schleifen von zylindrischen 
Walzenfräsern und Messerköpfen. Diese 
können gerade, rechts- oder linksspiral- 
formige Zähne, einen gröfsten Durch- 
messer von 300 mm und eine gröfste Länge 
von 150 mm haben. 

Die Konsole auf der rechten Seite des 
Ständers, ebenfalls durch Handrad und 
Schraubenspindel vertikal verstellbar, 
nimmt einen Kreuzsupport auf. Dieser ist 
um seine vertikale Achse drehbar und kann 
in jedem’ durch Gradeinteilung genau ab- 
lesbaren Winkel mittels Handradmutter 
festgestellt werden. Seine Horizontal- 
bewegung erfolgt durch Sterngriff und 
Schraubenspindel. Die Führungsbahnen 
liegen verdeckt, so dals sie gegen Schmir- 
gelstaub geschützt sind. Der Schleifbock 
ist durch Handkurbel in Verbindung mit 
Rad und Zahnstange verschiebbar; die 
Länge der Bewegung kann durch einen 
Anschlag begrenzt werden. Die prisma- 
tische Schiene im Schleifbock läfst sich 
in ihrer Längsrichtung verschieben und 
an beliebiger Stelle festklemmen. Aufser- 
dem ist sie um ihre horizontale Achse bis 
zu einem Winkel von 15° vertikal dreh- 
ber. Eine Gradeinteilung ermöglicht ge- 
naues Einstellen des Winkels. 

Der Spitzenapparat wird durch den Indexapparat und die Gegen- 
spitze gebildet. Beide Teile des Apparates können auf der prisma- 
tischen Sehiene an jeder Stelle festgeklemmt werden. 

Fräser, die sich nicht am Zahn unterstützen lassen, werden im 
Innenkonus des Indexapparates aufgenommen, welcher, wenn nicht 
anders bestimmt, mit zwei Teilscheiben von 12 und 14 Zähnen ausge- 
stattet ist. 

Der Schleifapparat für Werkzeuge mit konischem Schaft, welcher 
au Stelle der prismatischen Schiene eingespannt werden kann, trägt 
eine drehbare Pinole nfit Morsekonus Nr. 3. Er läfst sich nicht nur 
bis 15°, sondern in jedem, durch die bereits oben erwähnte Gradein- 
teilung ablesbaren Winkel einstellen. 

Die Schleifstütze kann so eingespannt werden, dals sie entweder 
mit dem Arbeitsstück mitgeht, oder dafs sie feststeht, und das Arbeits- 
stück an ihr entlang gleitet. 

Die Maschine hat nachstehende Hauptdaten: 

Gröfste Abmessungen der zu schleifenden Werk- 
zeuge auf der einen Seite: 
ЭрйшепепНегпопр............. 
Schleiflänge `... 
Ютоһшевег............... 200 ,, 


Fig. 44. 2. A.: Werkseug-Schleifmaschine von Ludw. Loewe d Co. 
Actiengeselischaft in Berlin. 


auf der anderen Seite: 
Zylindrische Walzenfraser mit Loch 


bis zum Durchmesser ууп........ 300 mm 
bis zur Länge von... .. 2 222.0. 150 „ 
Morsekonus im Indexapparat ....... Nr. 3 
я » Fraserhalter........ » 8 
Stufenbreite der zweistufigen Antriebsscheibe . . 50 „ 
Deckenvorgelege-Antriebsscheiben : 
Durchmesser X Вгеќе . . . .....:. 175X75 mm 
Umdrehungen in der Minute Б 480 
Bodenfläche eg EE 1000 x 1500 mm 
Nettogewicht der Maschine... ... . . 250 kg 


5 des Deckenvorgeleges . . . . ca. 45 „ 

Als besondere Ausstattung erhält die Maschine einen Schleif- 
apparat im Nettogewicht von ca. 2 kg, welcher zum Schleifen 
kleiner Werkzeuge wie: Gewindebohrer, 
zylindrische und konische Reibahlen, Schaft- 
fräser bis 100 mm Länge und 40 mm 
Durchmesser dient. Der Apparat ist zur 
Befestigung im Halter mit einem Morse- 
konus wre versehen. Geeignet angebrachte 
Zungen sichern das zu schleifende Werk- 
zeug gegen ungewünschte Drehung. Ein 
zweiter Schleifapparat im Nettogewicht 
von са. 5 kg dient zum Schleifen von Kopf- 
und Halssenkern. Er kennzeichnet sich 
dadurch, dafs auf ihm die Werkzeuge an 
„der Stirnseite hinterschliffen werden. 

Die Maschine wird am besten am Boden 
angeschraubt. Alle Erschütterungen, denen 
die Maschinen ausgesetzt sind, wirken auf 
die Güte des Schliffes ein. Ebenso ist zu 
beachten, dafs Schmirgelstaub, der sich 
zwischen Gleitbahnen festsetzt, innerhalb 
kurzer Zeit die Führung verdirbt und 
unter Umständen die ‘ganze Maschine 
ruinieren kann. Die Prismenführungen der 
Loewe-Maschinen sind deshalb verdeckt 
angeordnet, und die Lager durch Staub- 
kappen gegen die schädlichen Einwirkungen 
des Schmirgelstaubes möglichst, geschützt. 
Sorgfalt mufs auch auf die ierung 
der Maschine verwendet werden, ferner 
ist darauf Acht zu geben, dafs das Werk- 
zeug entweder im Spitzenapparat oder im 
Schleifapparat für Werkzeuge mit koni- 
schem Schaft eingespannt wird. Der 
Kreuzsupport ist so einzustellen, dafs bei 
Fräsern mit hinterdrehten Zähnen die 
Brustfläche des Fräsers nach dem Schleifen 
genau radial steht, und dafs bei Werkzeugen 
mit gefrästen Zähnen sich beim Schleifen ein 
Schneidwinkel bildet. Zur Erleichterung der 
Einstellung wird der Maschine ein Lineal- 
halter mitgegeben. Das auf diesen gelegte 
Lineal gibt im einen Falle die Vertikälebene 
durch den Schleifapparat für Werkzeuge mit 
konischem Schaft, im anderen die Vertikal- 
ebene durch den Spitzenapparat an. | 

Die Schleifstütze geht entweder mit dem Arbeitsstück mit, oder 
sie steht fest, und das Arbeitsstück gleitet an ihr entlang, je nach- 
dem ob sie am Schleifbock oder am feststehenden Teil der Maschine 
angebracht wird. Bei Werkzeugen mit geraden Zähnen kann sowohl 
die erstere wie die letztere Befestigungsart gewählt werden; bei 
solchen mit spiralförmig gewundenen Zähnen nur die letztere, da 
allein dann das Werkzeug entsprechend der Steigung der Schneide 
selbsttätig gedreht wird. Die Stützenanordnung ist möglichst einfach 
zu treffen; alle überflüssigen Zwischenglieder sind auszuschalten. Die 
Zunge soll, wenn irgend möglich, so angeordnet werden, dafs sie den 
Zahn des Fräsers unterstützt, der geschliffen wird. 

Die Schmirgelscheibe mufs für jedes Arbeitsstück ausgewählt wer- 
den, einmal in bezug auf Form, dann auf Körnung (Rauhgrad) und 
Härtegrad. Für die Form der Scheibe ist die Form des Werkzeuges 
mafsgebend, das geschliffen werden soll, wie die weiter hinten zu- 
sammengestellten Beispiele zeigen. Für die Körnung und den Härte- 
grad der Scheibe gelten die Regeln: je härter das Arbeitsstück, um 
so gröber das Korn der Schmirgelscheibe; je härter das Arbeitsstück, 
um so weicher die Schmirgelscheibe. Die Anwendung ungeeigneter 
Scheiben äufsert sich, wenn die Form falsch ist, im Stumpf- und 
Unbrauchbarwerden der Werkzeuge und, wenn die Körnung und der 


Härtegrad unrichtig gewählt sind, in schnellem Verschleifs oder im 
Verkrusten der Scheibe. È 

Die Umfavgsgeschwindigkeit der Schmirgelscheibe soll 2025 m 
in der Sekunde betragen. Gréfsere Geschwindigkeit. gefährdet die 
Scheibe und die in der Nähe der Maschine beschäftigten Arbeiter; 
kleinere Geschwindigkeit verhindert die vollständige Ausnutzung der 
Eigenschaften der Schmirgelscheibe. In der Praxis wird man natur- 
gemäfs meistens in die Lage versetzt sein, zwischen beiden extremen 
Fällen einen Kompromifs zu schliefsen. 

Bei der Benutzung von Schmirgelscheiben ist darauf zu achten, 
dafs die Scheibe leicht auf den Dorn geht und nicht aufgekeilt werden 
darf, dafs ferner zwischen die Schmirgelscheibe und die Unterleg- 
platten Scheiben von Pappe oder Gummi zu legen sind. Ebenso ist 
die Scheibe vor Stofs und Schlag zu schützen und vor jedesmaligem 
Gebrauch auf ihren Zustand zu untersuchen. Es empfieblt sich zur 
Sicherheit, die Maschinen durch allmähliches Überführen des Riemens 
von der Los- auf die Festscheibe langsam anlaufen zu lassen. Ver- 
krustete oder unrunde Scheiben müssen mit einem Diamanten oder 


Fig. 45. Fig. 46. 

einem anderen geeig- 
neten Werkzeuge abge- 
dreht werden. Jede 
Schmirgelscheibe soll 
ihren eigenen Dorn 
haben. Man vermeidet 
dadurch den Zeitverlust 
beim Wechseln und Ab- 
richten der meist nicht 

laufenden Scheiben, 

schont diese, spart an 
Diamanten und schränkt 
die  Staubentwicklung 
ein. 

Die Bewegung der 
Schmirgelscheibe gegen- 
über dem Fräserzahn 
kann eine doppelte sein: 
entweder erfolgt das 

Schleifen nach der 
Schneide hin, Fig. 45, 
oder von der Schneide 
weg, Fig. 46. Die erste Art des 
Schliffes ist die fast allgemein ge- 
bräuchliche; sie bat den Vorteil, 
dafs die Schmirgelscheibe das 
Werkzeug gegen die Zunge drückt 
und so an der Drehung verhindert. 
Die zweite Art ist theoretisch 
richtig, ist aber praktisch nur selten anwendbar. 

Da auf das Schleifen von Walzenfräsern und Messerköpfen die 
gröfste Sorgfalt zu verwenden ist, weil sie sonst, namentlich wenn die 
Zähne spiralförmig gefräst, hinterdreht oder eingesetzt sind, leicht 
die zylindrische Mantelfläche einbüfsen, so braucht man beim Schleifen 
der Walzenfraser mit spitzen Zähnen und der Messerköpfe mit Vorteil 
die an der einen Seite der Maschine in vertikaler Richtung verschieb- 
bar aus Fig. 47 ersichtliche Stange. Hinterdrehte Walzenfräser sind 
ebenso wie hinterdrehte Fassonfräser zu schleifen. Besonderes Augen- 
merk ist auf die riohtige Anbringung der Zunge zu richten. Als 
Schleifscheibe ist bei Werkzeugen mit spitzen Zähnen oder mit Messern 
eine zylindrische Scheibe, bei solchen mit hinterdrehten Zähnen eine 
Tellerscheibe zu benutzen. 

Während das Schleifen der Messer an der Mantelfläche mit Vorteil 
auf der Stange geschieht, benutzt man zum Schleifen der Messer an 
der Stirnseite den Schleifapparat. Der Messerkopf mufs so eingestellt 
werden, dafs ein Schneidwinkel von genügender Grölse entsteht, da 
sonst der Messerkopf „drückt“ und nicht schneidet, oder, wenn der 
Schneidwinkel zu grofs ist, „rattert“. 

Die Zunge ist so anzubringen, dafs sie den Zahn unterstützt, der 
geschliffen wird. f 


Fig. 47. 
Z. A.: Werkseug-Schleif- 
maschine von Ludw. Loewe & Co. Actien- 
gesellschaft in Berlin, 


Fig. 45—47. 
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Fig. 48—51. 


Gilt es einen hinterdrehten Profilfräser zu schleifen, so befestigt 
man ihn auf einem Dreh- oder Fräsdorn und spannt ihn dann zwischen 
Spitzen (Fig. 50) ein, um schliefslich mit der hohlen Seite einer Teller- 
scheibe, Fig. 48, zu schleifen. Bei der Einstellung des Fräsers ist 
darauf zu achten, dafs die Brustfläche der Zähne nach dem Schleifen 
noch genau radial steht. Man benutzt:daher mit Vorteil bei der Ein- 
stellung den Linealhalter. Das Lineal gibt die Richtung der Vertikal- 
ebene durch den Spitzenapparat an. Die Brustfläche des Fräserzahnes 
mufs in dieser Vertikalebene liegen. Der Zahn, dessen Brustfläche 
geschliffen wird, mufs auf der Rückseite durch die geeignet einge- 
stellte, Zunge ‚gehalten werden, so dafs der Fräser gegen Drehung ge- 
sichert ist. Man sollte immer nur die Zähne schleifen, die stumpf 
sind; nur so läfst sich bewirken, dafs stets jeder Zahn des Fräsers 
das gleiche Quantum Material abhebt. ` 

im Schleifen eines hinterdrehten Schneokenradfräsers verfährt 
man ähnlich. Der auf einem Fräsdorn befestigte Fräser (Fig. 51) wird 
ebenfalls zwischen Spitzen eingespannt und mit der schrägen Aufsen- 
seite einer Tellerscheibe, Fig. 49, geschliffen. Der Zahn, dessen Brust- 
Bäche geschliffen wird, mufs — wenn irgend möglich — auf der Rück- 
seite durch eine Zunge gestützt werden. Bei spiralgenuteten Fräsern 
ist die Schleifstütze an i 
der Konsole zu befesti- 
gen, da nur dann beim 
Schleifen der Fräser 
entsprechend der Stei- 
gung der Brüstfläche 
selbsttätig gedreht wird. 

Schaftfräser können 
auf zwei Arten geschlif- 
fen werden. Sie werden 
entweder in den Schleif- 
apparat für Werkzeuge 
mit konischem Schaft 
oder in den Spitzen- 
apparat eingespannt, mit 
Hilfe des Tineals "aus- 
gerichtet und mit der 

Zylindermantelfläche 
der Schmirgelscheibe ge- 
schliffen. Die Zunge 


Fig. 50. Fig. 51. 
Z. A.: Werkseug-Schleifmaschine von Ludw. Loewe & Co. Actiengesellschaft in Berlin. 


muls so angebracht werden, dafs sie den Zahn, der geschliffen wird, 
stützt. Die der Steigung der spiralformig gewundenen Zähne ent- 
sprechende selbsttätige Drehung des Frasers lälst sich erreichen, wenn 
die Schleifstütze an der feststehenden Konsole angebracht wird. Die 
Zunge mit dem Klinkzahn erleichtert das Schalten des Fräsers. 

Sind die Stirnzähne eines Schaftfräsers zu schleifen, so befestigt 
man ihn im Schleifapparat für Werkzeuge mit konischem Schaft und 
stellt den zu schleifenden Zahn mit Hilfe des Lineals ein, um ihn mit 
dem Rand einer Tellerscheibe zu schleifen. Beim Schleifen ist darauf 
zu achten, dafs die Schmirgelscheibe immer nur einen Zahn berührt, 
da sonst der Fräser leicht ruiniert wird. Zur Sicherung des Fräsers 
gegen Drehen mufs die Zunge so angeordnet werden, dafs immer der 
Zahn unterstützt ist, der geschliffen wird. 

Einen Winkelfräser befestigt man auf einem Dorn mit Morsekonus 
Nr. 3, bringt ihn so in den Schleifapparat für Werkzeuge mit konischem 
Schaft und richtet ihn dort mit Hilfe des Lineals aus. Die Zunge mufs 
so angeordnet werden, dafs sie den Zahn, der geschliffen wird, stützt. 

inen Spitzsenker, der geschliffen werden soll, befestigt man 
im Schleifapparst für Werkzeuge mit konischem Schaft, stellt ihn mit 
Hilfe des Lineals ein und schleift ihn mit der Zylindermantelfläche 
der Schmirgelscheibe. Die Zunge mufs so angebracht werden, dafs sie 
den Zahn, der geschliffen wird, stützt, da Spitzsenker in der Regel 
mit ungleicher Teilung ausgeführt werden. Beim Schleifen soll auch 
wieder die Schmirgelscheibe immer nur einen Zahn berühren. 

Was endlich das Schleifen zylindrischer oder konischer Reibahlen 
auf der beschriebenen Maschine anbelangt, so sei erwähnt, dafs diese 
zwischen Spitzen eingespannt, mit Hilfe des Lineals ausgerichtet und 
mit der Zylindermantelfläche der Schmirgelscheibe geschliffen werden. 


Bei konischen Reibahlen wird der Spitzenapparat gemäfs der Konizitat 
eingestellt. Da Reibahlen stets mit ungleicher Teilung ausgeführt 
werden, ist es unbedingtes Erfordernis, immer den Zahn, der geschliffen 
wird, mit der Zunge zu stützen. 

Gewindebohrer spannt man ebenfalls zwischen Spitzen ein und 
schleift sie an der Schneidkante. Zum Schleifen benutzt man vorteil- 
haft eine Schmirgelscheibe, deren Rand so abgerundet ist, dafs sie in 
die Nute des Bohrers pafst. Beim Schleifen von Gewindebohrern braucht 
eine Zunge nicht angebracht zu werden, da kleine Abweichungen in der 
Richtung der Schneidkante auf die Schueidfähigkeit des Bohrers in 
der Regel ohne Einflufs sind. 


Die neuen Werkstätten 
der Colburn Machine Tool Company in Franklin. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 6.) 
Nachdruck verboten. 

Die neuen Werkstätten der Colburn Machine Tool 
Company in Franklin, Pa. wurden im Jahre 1904 vollendet und 
dienen in der Hauptsache der Fabrikation von Vertikal-Bohr- und 
Drehmaschinen sowie Universalsägen. Sämtliche Gebäude der Werk- 
stätten haben Umfassungswände aus roten Ziegeln mit Hausteinver- 
blendungen. Die Tragkonstruktionen der Dächer und Galerien sind 
aus Stahl erstellt, so dafs der Anlage eine gewisse Feuersicherheit nicht 
abzusprechen ist. 

Das Hauptgebäude hat eine Länge von 200’ und eine Breite von 
100. Im vorderen Giebelfelde ist es zur Aufnahme der Bureaux drei- 
geschossig ausgeführt. Maschinen- und Kesselhaus bilden ein Gebäude 
für sich; das erstere enthält eine dreizylindrige Gasmaschine, System 
Nosh, welche einen elektrischen Generator betätigt, von dem der 
Strom einem Schaltbrett zugeführt wird. Dort erfolgt die Verteilung 
des Stromes auf die verschiedenen Verbrauchsstellen. In der Haupt- 
sache sind als Stromabnehmer Transmissionen vorhanden; jedoch er- 
halten einige Maschinen auch direkten Antrieb. Im Kessel- und Ma- 
schinenhause ist auch die Heizungsanlage, welche von der Buffalo 
Forge Co. geliefert wurde, untergebracht. Unmittelbar hinter diesem 
Gebäude liegt die Schmiede und dahinter das Bad und die Retiraden. 
Ein Anschlufsgeleise an die Lake Shore Railroad erlaubt die direkte 
An- und Abfuhr von Eisenbahngütern. 

Die Ausführung der Bauten lag in den Händen der Architekten 
Lehmann & Schmitt. Der mit diesen abgeschlorsene Kontrakt 
enthält so präzise Bestimmungen über die Ausführungsweise der 
einzelnen Teile der Bauten, dafs er zum besseren Verständnis der 
Zeichnungen hier im Auszuge nach „Machinery“ wiedergegeben sei: 

Es war vorgeschrieben, dafs die Fundamentmauern und die Pfeiler- 
fondamente auf eine 8” dicke Betonlage aus grofsen flachen Stein- 
broeken in Zementmörtel aufgesetzt und mit demselben Material ver- 
fügt werden sollten. Für die Pfeilersockel waren massive Steinblöcke 
mit eingehauenen Ankerlöchern anzuliefern; auch mufste der obere 
Schlafsstein völlig eben bearbeitet und in Waage gebracht sein. Als 
Material für die Fundamentmauern war Bruchstein vorgeschrieben, 
während für das sonstige aufgehende Mauerwerk aller Gebäude in der 
Farbe und Festigkeit gleiche gute Mauerziegel zu benutzen waren. 
Über den Fenster-Öffnungen waren 8” starke Entlastungsbögen vorzu- 
sehen, die gleich dem aufgehenden Gemäuer in bestem Kalkmörtel zu 
versetzen waren. Nach aufsen waren die Steine gut zu verfugen, 
nach innen durch Weifskalkbewurf zu verkleiden. 

Die grofsen Fenster im Erdgeschofa und in den Giebeln der Haupt- 
gebäude, ebenso wie die Fenster im Obergeschofs der Giebel der 
Hauptwerkstätte waren seitlich durch Sandsteine einzufassen und oben 
und unten in gleicher Weise abzuschliefsen. Die Fenster in den 
Umfassungswänden der Mittelhalle des Hauptgebäudes dagegen sind 
in Holzrahmen eingesetzt. 

Für die Auftritte und Plattformen vor dem Parterre war Sand- 
stein zu wählen, der soweit erforderlich, von Backsteinunterlagen 
getragen werden durfte, deren Fugen jedoch in Zementmörtel aus- 
zuführen waren; dasselbe gilt von den Fugen zwischen den Sand- 
steinplatten. 

Die Maschinenwerkstatt und die Schmiede sollten eine 24" dicke 
Fufsbodenunterlage erhalten, von denen die ersten 18 cm mit Koks- 
asche aufgestampft sein sollten. Darauf sollten die Packhölzer zu 
liegen kommen, und der Raum zwischen diesen war dann ebenfalls 
mit Koksasche aufzustampfen. Die Dielung war in üblicher Weise 
auszuführen. Für das Maschinen- und Kesselhaus, sowie die Bade- 
anstalt war als Fufsboden ein Betonbelag von 5” Dicke gedacht, der 
nach allen Seiten derart abgeböscht werden sollte, dafs dus Wasser 
schnell in Siele ablaufen kann. Auch hier jedoch war eine Zwei- 
teilung des Fulsbodenbelages vorgesehen. Eine Stampfbetonschicht 
von 31," Dicke, hergestellt aus einer Mischung von drei Teilen 
Flufssand und einem Teile Portlandzement, bildet die Unterlage. 
Darauf kam die 1'4” dicke Decke aus Feinbeton zu liegen, die 
nach dem Aufbringen mittels hölzerner Streichbretter gut abzu- 
glätten war. 

Die Säulen im inneren der Hauptballe sollten in Eisenkonstruktion 
mit |J-formigen Querschnitt ausgeführt und durch Querträger mit 
den Nachbarsäulen verbunden werden. Nur für die Säulen im Wasch- 
und Kleider-Ablagerraume waren hohle Gufseisensäulen vorgeschrieben 
and gleich den anderen Säulen auf den Fundamenten sorgfältig zu 
verankern. 

Was die räumliche Einteilung der Hauptwerkstätte Fig. 1-14 


auf Tafel 6 anlangt, so ist vom dreischiffigen Hauptbaue am einen 
Ende it Mittelfeld ein Teil als Bureau eingerichtet. Eine vom 
Haupteingange A (Fig. 13) abgeleitete Treppe führt zum Korridor C 
im ersten Geschofs. Auf dem Korridor steht eine Rubebank c und 
von ihm betritt man, links abbiegend, das Lager B und die Abort- 
anlage a b im Vorkorridor, rechtsgehend die Bureaux D, D, sowie die 
Buchbalterei E. 

In den Bureaux D, D, sind je ein Rollschreibtisch aufgestellt, 
daneben enthält das Bureau D, noch einen Tisch für abzulegende 
Zeichnungen. In der Buchhalterei steht bei h ein Tisch für die 
Schreibmaschine, bei g ein Bücherregal, bei f der Geldschrank, bei d 
der Tisch mit der Kopierpresee und in der Mitte bei e der grofse 
Arbeitstisch für die Buchhalter. 

Vom Korridor C aus führt eine Treppe in das grofse Zeichen- 
bureau F (Fig. 1), welches bei k eine Waschwanne, wahrscheinlich zum 
Baden der Lichtpausen, und bei i einen zum Hinausfahren zum Fenster 
eingerichteten Lichtpausapparat enthält. Bei 1 befindet sich ein Wasch- 
becken. 

Die Belichtung der beiden Etagen läfst kaum etwas zu wünschen 
übrig. Nur erscheint es unpraktisch, dafs beide Etagen nur von der 
einen, noch dazu als Kastentreppe ausgeführten Stiege zugänglich sind, 
jeder direkte Ausgang ins Freie also fehlt. Die Gefahr, dafs die 
Beamten bei einem Brande abgeschnitten werden, ist hier um so 
gröfser, als die ganze Treppe in Holz ausgeführt, allerdings aufsen 
mit Blech beschlagen ist. 

Der Innenausbau der Hauptwerkstatt ist aus den Details Fig. 3 
u. 22—24 zu ersehen. Die Mittelhalle K hat Satteldach über Eisen- 
bindern und die beiden Nebenhallen J, L Pultdächer. Die ganze Eisen- 
konstruktion wird von den vier Säulenreihen getragen, deren Aufsen- 

lieder n durch I-Träger von 20” = 25,4 om gebildet werden. Für 

die Säulen n der Mittelhalle sind Blechstreifen von 19%, Breite 
und "LI Dicke verwendet worden, die man durch vier Winkeleisen 
von 4x3" >< ell resp. 6 >< 34, X Y,” versteift hat. Oberhalb der 
Kranträger setzen die Säulen (n,) auf 9%,” Breite ab; auch sind 
sie dort auf beiden Seiten mit demselben Winkeleisen von + >< 3 >< 5,4" 
versteift. 

Die Binder der beiden Pultdächer über den Schiffen J, L haben 
als Obergurte T-Eisen, unterhalb deren die 3,” Anker von Zwickel- 
blech zu Zwickelblech gezogen sind, welche den Windverband her- 
stellen. Über den _L-Eisen liegen die durch 9” [7-Eisen dargestellten 
Pfetten, welche ebenfalls durch Anker, aber aus SL Rundeisen mit- 
einander verbunden sind. Die Untergurte w, werden je durch zwei 

-Eisen von 5” dargestellt und sind gegen die Säulen n durch Kopf- 
ander aus zwei 21, .2. 1,” Winkeleisen abgesteift. Die Vertikal- 
verbindungen der Pultdächer wurden je aus zwei Winkeleisen. von 
21-2- 1." hergestellt; zwischen ihnen sind Diagonalen aus je zwei 
Winkeleisen von 21, -2. 1,” bestehend, eingeschaltet. 

Die Binder des Satteldaches haben Untergurte aus je zwei Winkel- 
eisen von 3-24, 14”, Obergurte o, aus Winkeleisen und Vertikalen 
aus Winkeleisen von 21), .2. 2/; „е bestehend, sowie Kopfbänder aus 
Zwickelblechen von °/,,”' Dicke, welche durch Winkeleisen von 21, 3.8," 
versteift sind, verstärken den Verband der Binder. Die Pfetten оз 
werden durch C Eisen von 9” Höhe gebildet. кюз не gh 

Das Besteigen der Krantrager ist durch Leitern erleichtert, die 
mit den Säulen n, verbunden sind und in der aus Fig. 6 ersichtlichen 
Form ausgeführt wurden. Die Kranträger an sidi‘werded dich Ho, 
I-Träger gebildet, welche durch Lappen an die: tragendenSéblen' Fest- 
gemacht sind. un ote эгил mmm 

Das Kessel- und Maschinenhaus іва den Rig. &Б-Е16 
wiedergegeben; ев wird durch eine 33 cm starkes Wand: inıbwei Abs 
teile zerlegt, in denen die Dampfmaschinen berw! die‘ вове 
gestellt sind. Letztere wurden als Feuerroht-Dampfitéess! mite rocky 
kehrender Führung der Heizgase gebaut: Der Abzogsdeb Helngdee 
erfolgt also für alle drei Kessel von'bberhklh der-‚Reweruugew' durch 
einen gemeinsamen Fuchs. Dieser -endeb'aufssrhalb des Hesselhatiées 
in einen 22,3 m hohen, in seiner umtetéh Partie: géfatterten Schdray 
stein (Fig. 19-21). Der letztere had’sewählrim Zone air stich’inv 
Schafte einen achteckigen Quervolinitt):und. ist: under “sou tief! mitten 
Terrain hinabgeführt, dafs er adf/deny gowavlisevens Boden: «Һе 

Das Niveau des Kesselrawmb ist gegen das Masehibethaws! im 
A 2" versenkt, во dafs, um: vom''sinen’ins'ander® zuugelsiog6n , єійе 
Treppe nötig ist. Luken; '#elohe durch ‘eiserne’ Läden versbhliefsbat 
sind, erlauben es, die in Wagen zugefählte Kohle glich’ duf die'Ioh3s 
des Kesselhauses abzutrerfen. ber den: vier’ buker befitiden! sich 
kreisrunde Fenster mit dréhbhrew Scheiben ‘und iden übrigun: drei 
Wänden des Kesselrsumes: ‘sind’ grofae',:: teils: {awei|s:keils' vi lige 
Fenster eingesetzt,' deren ‚Stürze dureh -zwei' 21 :Ii-Prigeh gebildeb 
werden, um die andernfalls wrferdériiehen“Entlastungsbdgen! кй “ery 
sparen. rl кырей әти dirk Toiy woe 

Das Dech des Kökseh und Masohinbrihinses: 1460 Hai: Eisen- 
konstruktion ausgeführt, d. h. eiserne Binder tragen den béjéernes 
Dachstuhl. '- Dié: Binder! ‘haber Untergurtelaus je:swei'Winkeleiseh von 
24, - 2, Hik”; Obergurterahs 2wei'Winkeleisen-von-6- 4 - AAA Vertis 
kalen ats’ Winkeleisea "von! 2}, Nd EE den aab 
6.4. ER wn den" Widetlagern’ tid’ Eet yp. in der Міс Аж 
die Binder légew sioh” ајәләр sid 9®'breiten! Balken ded Daches; 
an ›@62 unten "DU breite: 2O Bohlen 'gehakeit ‘sind: Kreubliegönaleh 
sichebir "die Baken: insiren Lagelpegensitanderi'und: Воће decken 
Ode ашин atu! Biel Get d be: ®п14& ded Фе! 
вонр ќо ёг раскоп риди it! fue eHoillö scoters ash ansh 
лар Хож nsd gostos an ge mob am #оїяппөтН! пэр Alasa bar 
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Einrichtung und Betrieb der Giefsereien 
nach dem heutigen Stande der Technik. 


Von F. Wilcke in Leipzig. 
[Fortsetzung.] Nachdruck verboten. 
(Mit Abbildungen, Fig. 52-54.) 
Betrieb der Schmelzöfen. 

Da von den drei Ofenarten, die in der Graugiefserei Verwendung 
finden, dem Flammofen, Tiegelofen und Kupolofen, der letztere der 
verbreitetste ist, so soll auf seinen Betrieb und auf den Verlauf der 
Schmelzung in ihm zuerst eingegangen werden. 


Alle Kupolöfen sind derart eingerichtet, dafs durch die Gicht 
das zu schmelzende Roheisen in abwechselnden Lagen mit dem Brenn- 
stoff aufgegeben, die erforderliche Verbrennungsluft aber in Höhe der 
Verbrennungszone durch einen Düsensatz oder eine sonstwie geeignete 
Öffnung zugeführt wird. Die Verbrennung erfolgt demnach im unteren 
Teile des Ofens, d. h. hier schmilzt das Metall, um sich schliefslich 
im flüssigen Zustande über der Ofensohle im Schachte selbst, oder in 
einem Vorherd anzusammeln. Eine Eigentümlichkeit der Kupolöfen 
besteht darin, dafs man in ihnen solange ununterbrochen schmel- 
zen kann, wie man oben Eisen und Koks resp. Holzkohle aufgibt. 
Das ist eines der wichtigsten Unterscheidungsmerkmale zwischen dem 
Kupolofen einerseits und dem Tiegel- resp. Flammofen anderseits. 
Während bei letzteren beiden die Charge durch die Dimensionen des 
Tiegels resp. Herdes ein für allemal festgelegt ist und man deshalb 
nur periodisch schmelzen kann, liefert der Kupolofen ununter- 
brochen geschmol- 
zenes Eisen. 

Ein weiteres wich- 
tiges Merkmal des 
Kupolofens, u. a. auch 
im Gegensatz zum 
Flammofen, ist die 
Möglichkeit, in jedem 
Augenblick Eisen aus 
dem Ofen abstechen 
zu können, indem aus 
dem Schachte ge- 
schmolzenes Eisen in 

ununterbrochener 


Fig. 53. 
Fig. 52—54. Z.A.: Einrichtungen und Betrieb der Giefsereien nach dem heutigen Stande 
der Technik. 


Fig. 54. 


Folge dem Herde zufliefst. Ferner hat der Kupolofen auch die Eigen- 
schaft, dafs in ihm der Brennstoff gut ausgenutzt wird, und dafs 
nur geringe Verluste an Wärme zu verzeichnen sind. Bewegen sich 
doch in ihm die Abwärme aus den Feuergasen und das Schmelzgut 
aufeinander zu, was zur Folge hat, dafs erstere ihre Wärme an das 
Schmelzgut abgibt. Dieses wird dadurch erhitzt, wohingegen die Ab- 

e sich abkühlen und zwar bei modernen Kupolöfen mit langem 
Schachte derart, dafs sie mit 60+ 70° C entweichen. 

Um zu vermeiden, dafs die Verbrennung im Ofen sich als un- 
vollkommen erweist, ist dafür zu sorgen, dafs die Schmelzung 
mit möglichst wenig Brennstoff durchgeführt wird. Је we- 
niger Brennmaterial man braucht, umso höher ist nämlich der Pro- 
zentsatz an Kohlensäure, und letztere ist bekanntlich das Produkt 
der vollkommenen Verbrennung, während Kohlenoxyde entweichen 
würden, falls die Verbrennung im Ofen eine unvollkommene gewesen 
wäre. Nicht zu vergessen ist hierbei noch, dafs kohlensäurereiche 
Abgase durch ihre Wirkung auch den Verlauf der Schmelzung im 
Schachte selbst günstig beeinflussen. 

Der Wert der vollkommenen Verbrennung steht also aufser Zweifel. 
Um nun eine solche im Kupolofen am besten zu erreichen, hat man 
zu beachten, dafs man dichte Brennmaterialien wählt und 
dafs man die Verbrennungsluft gut verteiltundnurschwach 
prefst. Auch soll die Schmelzung schnell und unter Zugabe 
von viel Luft durchgeführt werden. 

Mit Rücksicht darauf ist es ratsam, den Betrieb etwa wie folgt 
zu leiten: 

Vor dem Anlassen des Kupolofens setzt man zunächst die Türen 
mit groben Koksstücken zu und zündet dann auf der Sohle des Her- 
des ein schwaches, stichflammenfreies Feuer an. (Brennstoff: klein 
geschnittenes Holz, billige Braunkohle mit Spänen gemengt, oder 
sogen. Trampeltorf aus dem Riestädter oder Meuselwitzer Viertel.) 
Nachdem das Feuer, je nach Gröfse des Ofens, ein bis zwei Stunden 
(ev. auch länger) unterbalten wurde, legt man nochmals frisch an, 
läfst jedoch jetzt das Brennmaterial nur in helle Glut kommen und gibt 
daun den ersten Füllkoks auf. Dieser entzündet sich am Lockfeuer 
und stellt den Brennstoff für den später aufgegebenen Füllkoks dar. 


Während des erstmaligen Einwurfes von Füllkoks setzt man die Tür- 
öffnungen mit Schamotten lose aus und schliefst dann die Türen. Als 
Eintrittsöffuungen für Luft kämen von jetzt ab nur die Stichlöcher 
in Betracht. 

Hat der erste Füllkoks „Hitze gefangen“, so chargiert man den 
Ofen bis zu etwa ?/, seiner Gichthöhe; dann wartet man, bis vor den 
Glimmerplättchen in den Formen sich Glut zeigt, und füllt danach 
den Schacht abwechselnd mit Masseln und Bruchguls, sowie Koks und 
Kalkstein bis zum Rande der Gicht an. Die Gröfse der Gichten ist 
Sache der Erfahrung, bestimmte Angaben dafür sind ebensowenig 
möglich wie für das prozentuale Verhältnis zwischen Brennstoff und 
Roheisen. 

Man setzt die Gichten meist so zusammen, dafs 1 kg Koks auf 
15-20 kg Roheisen kommt. Andere nehmen auf jeden Quadrat- 
meter Fläche der Gichtöffnung rd. 80 kg Koks pro Gicht und geben 
dann 10--20mal so viel Roheisen und Bruchgufs zu. Alle aber sehen 
auf leichtflüssiges Eisen und leichtflüssige Schlacke. Je flüssiger näm- 
lich die beim Schmelzen aus der Asche des Brennstoffes und den Si- 
likaten, welche am Roheisen in Form von Sandkörnchen haften, sich 
bildende Schlacke ist, umso leichter sondert sie sich vom Eisen aus, 
das natürlich um so wertvoller ist, je weniger Schlacke ibm noch an- 
haftet. Eine leichtfliefsende Schlacke erhält man, wenn man 
Kalkstein beimengt; letzteres Mineral ist auch insofern wertvoll, 
als es, wie oben schon angedeutet wurde, das Eisen entschwefelt. 

Allerdings tritt beim Anlassen des Kupolofens, in dem mit Kalk- 
steinzuschlag geschmolzen wird, leicht die Erscheinung auf, dafs das 
erste abgezogene Eisen weils ist. Dies rührt aber nur davon her, 
dafs der Schmelzer dem Füllkoks zu wenig Kalkstein zugegeben hatte. 

In einem anderen Falle erblies man zu Anfang Eisen, das beim 
Bruch an der Oberfläche grau, im Kern aber weils war. 
Solches Eisen ist, wie man sagt, gesaigert, d.h. im Inneren wurde 
eine schwefelhaltige Legierung abgeschieden. 

Man ersieht aus den beiden Beispielen, wie wichtig es ist, dafs 
man sich über den erforderlichen Kalksteinzuschlag genau klar ist. 
Ein Erfahrungssatz, den seinerzeit Ledebur festgestellt hat, besagt, 
dafs man auf 1 Gewichtsteil Asche nicht unter 11/,, aber auch nicht 
über 2 Teile Kalkstein rechnen soll. Da nun der mittlere Aschen- 
gehalt des Schmelzkokes zu 8°, anzunebmen ist, so würden pro 100 kg 
Koks oa. 15 kg Kalkstein zu geben sein. 

Ein anderer Erfahrungssatz besagt, dafs der Schmelzer zwecks 
guten Verlaufes der Schmelze die Gröfse der einzelnen Gichten 
während der Schmelze nicht ändern soll. Ferner tut man gut, 
um nicht mit zu hoher Windpressung arbeiten zu müssen, den 
Durchmesser des Ofens nicht zu grofs zu wählen. Je 
gröfser die Weite des Ofens, desto höher & Windpressung. Auch 
soll jeder Schmelzer die Anzahl und das Gewicht der Gichten 
sich notieren, damit man jederzeit genau feststellen kann, wie 
grofs der Verbrauch an Rohstoffen war. Der Bequemlichkeit 
halber bedient man sich dazu sogen. Tagesbogen, denen Monats- 
bogen gegenüberstehen. 

Das Schema eines Tagesbogens ist etwa folgendes: 


Kupolofen Nr. 3 verbrauchte 
am 6.8. 1905: 
(übergeben früh 8 Uhr 20 Min. durch: N. N.) 


a а g | Sg 8 |Gewicht|Fesamt- 8 
о | 2 © 8 E = | gewicht) & 
ki a EI 3 а А го 8 
B12 |2 1412 | я | orc шеш) % 
aja |E | & | & | & | Git Pi 8 
n H Ф 
kg kg kg | kg ki kg ke | AM 


| 
1 
| | 


Das Schema eines Monatsbogens würde etwa dieses sein: 
Kupolofen Nr. 3 verbrauchte in der Zeit 
von 1./8. 1905 bis 30.8. 1905: 
( . . . Arbeitstage) 


| Gewicht 


2 | | Gesamt- 
$ ala a 5 pro ver- d 
ы 16.2 E 2 | R I|Schmelz-| brauch В 
ё| | Еа еа PFO woche pro 5 
а 2 |а Ë 9 ! Tag |уош...| Monat Я 
È bis ...|(...Tage)) 8 

kg КЕ | kg | kg kg | kg | kg | 
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Will manjwirtschaftlich ganz richtig vorgehen, so miifste der 
Tages- resp. Monatsbogen noch Rubriken enthalten, aus denen zu er- 
sehen wäre: 


1. Der Bezugsort der Koke, Masseln, des Bruchgusses und 
Kalksteines, 

2. die für die einzelnen Rohstoffe gezahlten Preise, 

3. das erschmolzene Gulsquantum, 

4. die Menge des Abbrandes, 

5. die Menge des zurückgewonnenen Kokes und 

6. ev. die aus der Verwertung der Schlacke erzielten Summen. 


So erhielte man eine Statistik, die für den Bezug der Rohstoffe 
von grofeer Bedeutung sein würde. 

Bie Tagesbogen werden dem Schmelzer, versehen mit der Tages-, 
Monats- und Jahresnummer sowie der депапеп Zeit der Ubergabe und 
der Ofennummer, früh übergeben und abends wieder abge- 
fordert. 

Die Monatsbogen verbleiben im Bureau. 

Der Brennstoffverbrauch an sich hängt von der Form des 
Ofens, der Windmenge, Beschaffenheit der Rohstoffe und deren Men; 
u.s. w. ab. Er schwankt ganz erheblich, da daneben auch die Stück- 
grölse der Masseln u. в. w. noch auf den Verbrauch an Brennstoff von 
Einfufs ist. Nach den Erfahrungen in der Praxis darf man im Mittel 
den Gesamtkoksbedarf per 100 kg Roheisen auf 7,5 kg ansetzen; es ar- 
beiten jedoch eine ganze Anzahl Öfen, die sogar 10 kg per 100 kg 
Eisen verbrauchen. 

An Abbrand soll man im Durchschnitt etwa 4,5°% des Roh- 
eisengewichtes in Rechnung stellen. Auch hier jedoch gibt es eine 
ganze Zahl Öfen, in denen man schon bis zu 6°), Abbrand konsta- 
tieren mulste. Gleich dem Brennstoffbedarf hängt auch das Entstehen 
des Abbrandes direkt von den vorhandenen Arbeitsverhältnissen ab. 
Wird mit wenig Brennstoff geschmolzen, so ist stets auf hohe Ab- 
brandprozente zu rechnen. Dasselbe gilt, wenn nachlässig abgestochen 
wird, so dafs das ausfliefsende Eisen stark spritzt. 

Ist nun unter Beobachtang der vorstehenden Grundsätze der 
Schacht des Ofens sachgemafs gefüllt worden, so stellt man das 
Gebläse an. Das Stichlooh bleibt offen, bis das erste Eisen aus 
ihm ausfliefst. Auch beobachtet man, ob nach Anstellen des Gebläses 
Wind aus dem Stichloch ausströmt. Dies soll geschehen, damit auch 
der Koks, welcher unterhalb der Formen sich im Schachte befindet, 
entzündet und so verbrannt wird. Anfangs strömt bei diesem Vor- 
gange aus dem Stichloche nur Wind aus, später jedoch auch die Flamme. 
Wird diese sichtbar, so darf man das Stichioch nicht etwa sofort ver- 
stopfen, sondern man läfst die Flamme noch einige Zeit ausströmen, 
um so auch die Giefsrinne anzuwarmen. 

Unterläfst man das Verbrennen der Koke, so tritt unfehlbar eine 
Abkühlung des erblasenen Eisens ein. Dieses fliefst dann an den kal- 
ten Koken und der kalten Schachtwandung nach unten und sammelt 
sich auf dem kalten Herde an. Um den gleichen Übelstand zu ver- 
meiden, soll man auch nie vergessen, den Vorherd zu Beginn des 
Betriebes künstlich anzuwärmen. Erst nachdem dieses geschehen 
ist, darf man das Stichloch schliefsen. 

Während der Sohmelze revidiert man die Windformen zeit- 
weilig und reinigt sie von Schlacke. 

Nach Niedersohmelzen des Tagesbedarfes stellt man den Ofen 
ab. Falsch ist es jedoch, etwa sofort mit dem Blasen aufzuhören. 
Das Gebläse soll vielmehr noch solange arbeiten, bis vor den Düsen 
flüssiges Eisen nicht mehr bemerkbar ist. Erst dann setzt man es 
still und läfst das letzte Eisen samt der Schlacke ab. Darnach 
werden in einer wirtschaftlich richtig arbeitenden Giefserei die Türen 
geöffnet und die glühenden Koke aus dem Schachte entfernt. Man 
löscht sie ab und benutzt sie am folgenden Schmelztage mit als 
Füllkoks. 

Der abgekühlte Ofen wird am folgenden Morgen vor dem Setzen 
innen revidiert und soweit nötig, auch ausgebessert. Befolgt man 
dieses Verfahren, so läfst sich ein Ofen lange betriebsfähig erhalten. 


Was das Schmelzen im Tiegelofen anlangt, so ist vor allem 
daran zu erinnern, dafs man im Tiegel zwar ein weit reineres Eisen 
erzielt als im Kupolofen, dafs auf der anderen Seite die Tiegelschmel- 
zung sich jedoch wesentlich teurer stellt als das Schmelzen im 
Kupolofen. Wirtschaftlich richtig arbeitet demnach nar die Gielserei, 
die das Tiegelschmelzen anwendet, wenn es gilt, kleine Mengen Eisen 
von bestimmter Beschaffenheit za schmelzen, und zwar Eisen, das 
man zu schmiedbarem Gufs benutzen will. 

Die hohen Kosten дег Tiegelschmelzung ergeben sich aus dem 
Schmelzverfahren an sich. Bei der Tiegelschmelzung wird das Roh- 
eisen, gemischt mit dem Bruchguls, in einen Tiegel gegeben, den man 
oben abdeckt. Demzufolge ist hier das Rohmaterial der unmittelbaren 
Einwirkung der Flamme entzogen und wird lediglich durch die strah- 
lende Wärme geschmolzen. Darin liegt an sich ja ein Vorteil, in dem 
man eben jenes reine Produkt erhält; anderseits bedingt diese 
Tatsache den gewaltigen Verbrauch an Brennstoff. Ein weiterer Nach- 
teil der Tiegelschmelzung ist der relativ sehr hohe Verbrauch an 
Schmelztiegeln und die Tatsache, dafs man auf das Schmelzen nur 
кше Mengen in einem Tiegel beschränkt ist. 

war erscheinen diese Nachteile bis zu einem gewissen Grade bei 
den sogen. Mehrtiegelöfen und den kippbaren modernen 
Tiegelöfen von Piat-Baumann u. s. w. beseitigt, aber es kann 
trotzdem der Anwendung der Tiegelschmelzung in der Graugielserei 


das Wort nicht geredet werden. Der Betrieb: bleibt eben immer 
bis zu einem gewissen Grade unwirtschaftlich. 

Zu beachten ist endlich auch die Schmelzdauer, welche für 
Roheisen auf 2—3 Stunden anzusetzen ist. Der Verbrauch an 
Brennstoff stellt sich im Mittel auf 100%, des zu schmelzenden 
Roheisens; etwas niedriger ist der Verbrauch an Koks im Piat-Bau- 
mannofen. 

Trotzalledem wird die Tiegelschmelzung im praktischen Betriebe 
nicht entbehrt werden können, da nur sie allein es erlaubt, schnell 
kleine Quantitäten niederzuschmelzen, eine Möglichkeit, die selbst 
bei Verwendung der neueren kippbaren Zwerg-Kupolöfen ausgeschlos- 
sen ist. 

Die besten Tiegel sind nun diejenigen, welche aus Graphit, 
feuerfestem Ton und gemahlenen alten Tiegeln hergestellt sind. Der 
Graphitzusatz soll dabei einerseits die Feuerbeständigkeit der Tiegel 
erhöhen, anderseits das Eindringen oxydierender Verbrennungsgase 
in den Tiegel hindern. Durch die Beimengung gemahlener alter 
Tiegel sucht man die Herstellungskosten an sich zu verbilligen, da 
man im höchsten Falle auf fünf Schmelzen in einem Tiegel rechnen 

ann. 

Der Betrieb des Tiegelofens beginnt mit dem Einsetzen 
der Tiegel. Die eingesetzten Masseln und Bruchstücke sind so dicht 
zu packen, dals our wenig Zwischenraum verbleibt. 

Der kalt gefüllte Tiegel wird in den Ofen eingesetzt und durch 
den Deckel geschlossen. Dann packt man den Raum zwischen Tiegel 
und Ofenwand voll Koke und beginnt mit der Schmelzung. Vorher 
schliefst man jedoch den Deckel des Ofens. Das geschmolzene Eisen 
darf, wenn es zur Herstellung von schmiedbarem Gufs dienen soll, 
nicht sofort herausgenommen werden, sondern es sollte noch ca. 1/,-- 
1), Stunde in seinem Ofen verbleiben, damit es „gar“, d. h. leicht- 
flüssig wird. Anderseits ist es nicht zu empfehlen, den aus dem Ofen 
genommenen und infolge der hohen Temperatur meist überhitzten 
Tiegel sofort auszugiefsen. Man läfst ihn besser einige Zeit aufser- 
halb des Ofens stehen und vergiefst ihn erst dann. 


Die dritte Einrichtung zum Einschmelzen von Roheisen, der sogen. 
Giefserei-Flammofen, scheint dem Untergange geweiht; er wird 
augenscheinlich immer mehr vom Kupolofen verdrängt, obwohl er 
vor diesem den Vorteil hat, dafs man: 


1. grofse Mengen auf einmal einschmelzen und 
2. grolse Bruchstücke ohne weitere Zerkleinerung in den 
fen einbringen kann. 


Diesen Vorteilen stehen aber viele Nachteile gegenüber, unter 
denen die Tatsache, dafs der Flammofen für kleine Einsätze ganz un- 
geeignet ist, noch nicht einmal als der wesentlichste bezeichnet wer- 

len kann. 

Einfach gestaltet sich allerdings die Bedienung der Giefserei- 
flamméfen. Man gibt das Roheisen durch die Einsatztiir in den Ofen 
auf und schichtet es dort so auf, dafs die Flamme sämtliche Stücke 
treffen mufs. Darnach wird der Ofen angefeuert. Während des Bran- 
des hat man lediglich das Feuer zu unterhalten und die am Herde 
sich etwa festsetzenden Gulsklumpen zeitweise loszubrechen. Ist der 
Einsatz geschmolzen, wozu etwa fünf bis sechs Stunden erforderlich 
sind, so schliefst man die sämtlichen Türen und feuert einige Zeit 
scharf weiter. Darnach schreitet man zum Abstich. 

So einfach dieses Verfahren an sich auch ist, so hoch ist der 
Verbrauch an Brennstoff. Man darf unbedenklich behaupten, 
dafs kaum ein Ofen geht, in dem es möglich ist, 100 kg Roheisen mit 
weniger als 40 kg bester Steinkohle zu schmelzen. Dagegen gehen 
viele Öfen, in denen zu demselben Zwecke 60 und 65 kg Kohle er- 
forderlich sind. 

Sehr hoch ist beim Flammofen schliefslich auch der Abbrand, 
den man mit 7%, nicht zu niedrig einschätzt. 


Vergleicht man an Hand des vorstehenden die drei Schmelzein- 
richtungen für Roheisen nochmals miteinander, so ist das Resultat 
folgendes; man verwendet: 


1. den Tiegelofen nur zum Schmelzen kleiner Mengen (man 
ordnet die Öfen dann am besten in Batterieform an und ver- 
sieht sie mit Vorwärmung, soweit man nicht lieber die 
neueren kippbaren Tiegelöfen benutzt), 

2. den Kupolofen zum Schmelzen aller Chargen von mehr 
als 500 kg und 

3. den Flammofen zum Einschmelzen gröfster Mengen auf 
einmal oder auch in solchen Fällen, wo man viel Bruch ein- 
schmelzen mufs, деп man nur unter Aufwendung gröfster 
Anstrengung zerkleinern könnte, dessen Aufgeben in den 
Kupolofen aber wegen der Grölsenverhältnisse der Bruch- 
stücke nicht möglich erscheint. 


Gilt es, ganz reines Eisen zu erzeugen, so kommt von allen drei 
Vorrichtungen nur der Tiegelofen in Frage. Sonst aber ist allen 
Giefsereien nur die Verwendung des Kupolofens anzuempfeblen. 
Dieser würde sogar in der Kleingiefserei verwendbar sein, wenn man 
in der Weise vorgebt, dafs man vom täglichen Geisen Abstand nimmt, 
die Formen vielmehr sammelt und erst gielst, wenn mindestens 
ca. 500 kg Eisen erforderlich sind. (Fortsetzung folgt:) 


Die Organisation von Maschinenfabriken. 


[Fortsetzung.] Nachdruck verboten. 

In sehr vielen Fällen dient noch die Drehbank zum Schneiden 
aller Arten Gewinde mittels der Leitspindel. Die Ge- 
schicklichkeit und Übung des Arbeiters kommen hierbei viel in Betracht, 
denn ein geschickter Arbeiter kann das Arbeitsstück schneller laufen 
lassen und einen stärkeren Span ansetzen als ein ungeübter; auch 
kann der erstere beim Ausetzen eines neuen Spanes die Bank weiter 
laufen lassen, während der letztere sie stillsetzen muls. Es ist selbst- 
verständlich, dafs infolge dieser Umstände bei beiden verschiedene 
Zeiten zur Herstellung eines sauberen Gewindes nötig sind, welcher 
Unterschied namentlich bei kurzen Gewinden am meisten hervortritt. 
Zur Lobnbestimmung können daher nur Mittelwerte angenommen 
werden; es ist Sache des Arbeiters, sich eine mittlere Geschicklichkeit 
anzueignen, während die eines besseren nicht als normal angesetzt 
werden kann. In diesem Sinne sind die Werte der Tabelle für einen 
Schnitt angegeben und daneben die gebräuchliche Anzahl Schnitte, die 
der Leistungsfähigkeit der Drehbank und der Geschicklichkeit des 
Arbeiters entsprechend anzunehmen und als Multiplikator einzusetzen ist. 


Gewindeschneiden auf der Leitspindeldrehbank. 


Whitworth- und metrisches Gewinde 


Aufserer 

Durchmesser | — 

Zoll | Mill. | М 

4 | 12,7 

5„ | 15,9 

1 | 19,2 

la | 22,2 

1 25,4 

14, | 31,7 

11), | 38,1 

12, | 444 

2° 1508 

24, | 57,1 

24, | 63,5 

25), | 69,8 

3 76,2 

4 [101,6 

5 |127,0 

Flach-, Trapez- und Kordelgewinde 
Durchmesser per 1” engl. = 25 mm Länge ‘Anzahl 
Sufsen| innen| Stabi Gufseisen |Schmicdecisen| Rotgufs der 
mm | mm | Min. | Pig. | Min. | Pig. | Min. | Pig. | Min. | Pig. | Schnitte 
| 

11,1; 8,3) 0,25 | 0,80} 0,15 | 0,40 | 0,12] 0,35 | 0,08! 0,25 3 
12,7) 9,5] 0,30 | 0,90 | 0,25 | 0,50 | 0,15 | 0,40 0,10 | 0,30 A 
15,9! 11,9) » ” ” » D » » D 34 
19 | 14,3| 0,40 | 1,20| 0,30| 0,75) 0,20| 0,60) 0,19 | 0,35 Е 
22,2 16,7) „ » » D ” ” ” ” » 
25,4| 19 | 0,50 | 1,50 | 0,40 | 1,00| 0,25 | 0,75 | 0,15 | 0,40 D 
28,6) 21,4) „ » » ” » ” ” » » 
31,8| 23,8| „ » D ” » » D D ý 
35 | 26,6| 0,60 | 2,00 | 0,50 1,50 | 0,33 | 1,00 | 0,20 0,60 к 
381| 86] |» ln fa [of fo |» | >» 
41,3) 31 | „ wo too | og | о» | › | ow | a | 3-5 
44,4 | 33,3 | 0,75 | 2,50| 0,60 | 1,75 | 0,40! 1,95 | 0,25 | 0,80 = 
47,6| 85,7, „ » » » » » » » » 
50,8 ELI » UD) » n D) ” D) » 
65 | 60 | 1,0 | 3,00 | 0,75) 2,00 0,45] 1,50 0,30 | 1,00 
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Zu berücksichtigen ist beim Gewindeschneiden noch, ob das Ge 
winde an roh geschmiedete oder vorgedrehte Arbeitastiicke angeschnitten 
werden soll. Im ersteren Falle erfordert die Arbeit mehr Zeit als 
im letzteren. Auch kann man bei langen Gewinden den Lohn ent- 
sprechend ermäfsigen, während bei ganz kurzen Gewinden eine ent- 
sprechende Erhöhung angebracht ist. Ein häufig vorkommendes Ge- 


winde ist noch das Gasgewinde, für welches die nachstehende Tabellegilt: 
Gasgewinde-Schneiden auf der Drehbank. 


| Gufseisen | дег 
Zoll | mm | Min. | Pig. | Min. | Pfg. | Min. | gay Schalkte 
1. 20,97! 0,66 | 1,50 | 0,40 | 1,00 | 0,33 | 0,75 | 0,25 | 0,50 
з | 92199 0,66 | 1,50; 0,40| 1,00| 0,33 | 0,75 | 0,25 | 0,60 
4 | 26,44) 0,66 2.00) 0,40| 1.25 | 033 | 1,00) 0,25 | 0,60 
"le | 30,20) 1,00 2,50 | 0,60 | 1,50 | 0,50 | 1,25 | 0,33 | 0,70 
ı | 38,25) 1,00| 3,00 | 0,60 | 1,75| 0,50| 1,50 | 0,33 | 0,80 
10, | 41,91) 1,50 | 3,50 | 1,00 | 2,00 | 0,75! 1,75 0,50 | 1,00 
13, | 47,81) 1,50| 4,00| 1,00] 850 | 0,15, 2:00) 0,50! 195 
1%, | 51,99) 1,50) 5,00| 1500} 3,00 | 0,75| 2501 0,50, 1,50 
2 * | 59,61 200| 6,00| 1;25| 385 | 1,001 3.00] 0,60| 1,60 
24, | 65,72| 2,00| 6,50 | 1,25| 3,50; 1,00 | 3,25| 0,60 1,75 
at, | 76,23] 2,50! 7,00] 1:50 | 3/75. 1,25| 350] 0,70) 1,80 
2%, | 82,47, 2,50; 7,50| 1,50| 4,95 1,25 | 3,75 | 0,70| 2,00 
3 | 88,52! 3,00, 8,00] 1,80 5,00! 1,50| 4.00 0,80 2,50 
4 [113,6 | 5,00 |10,00 3/50 6,00 950 500 150 3,00 


Für das Anschneiden von Gasrohren zum Anfschrauben von Muffen 
oder Flanschen u.s.w. in den gebräuchlichen Längen kann man den 
fünffachen Tabellenwert für Schmiedeeisen als brauchbaren Lohn 
ansetzen. 

Spezial-Gewindeschneidemaschinen stellen ein Gewinde in ein bis 
höchstens zwei Schnitten her (bei grofsen Gewinden), und die Tabellen- 
werte für diese behalten ebenfalls ihre Gültigkeit. 

Das Gewindeschneiden von Hand mit der Kluppe erfordert eine 
bedeutend längere Zeit und ist bis höchstens 2” anwendbar. Als Lohn 
kann man den dreifachen des für die Maschine berechneten in Anschlag 
bringen, bei den gröfseren mindestens den vier- bis fünffachen, da hier- 
bei zwei Mann zum Drehen der Kluppe erforderlich sind. Löcher mit 
Gewinde zu versehen, kostet ca. ebensoviel wie das Gewindeschneiden ; 
auf der Maschine ist ein Schnitt nötig, von Hand drei bis vier Schnitte. 

Bisher war nur von den Drehbanken für allgemeine Zwecke die 
Rede. Durch entsprechende Anordnungen hat man diese den ver- 
schiedensten Spezialzwecken dienstbar gemacht, und sie leisten dann 
als Bolzen-, Wellen-, Achsen-, Räder-, Walzen- u. в. w. Drehbänke be- 
deutend mehr als gewöhnliche Bänke, ganz besonders, wenn als Werk- 
zeuge Fassonstähle oder Fassonmesser in Anwendung kommen. Auch 
der Schnelldrehstahl erhöht bereits die Leistungen einer guten markt- 
gängigen Drehbank um ca. das Doppelte. Durchschnittsleistungen, 
welche bei solchen im täglichen Werkstattbetrieb erreicht werden 
müssen, zeigt die folgende Zusammenstellung: 


Art der Festigkeit Durchmesser Schnitt- 
Drehbänke des Stahl- des Arbeits- Spantiefe Vorschub geschwindigkeit 
materials stückes pro Sekundo 


А Ee ca.300mm ca.10--20mm ca.2mm 150--200mm 
Drehbänke]60--70 , „30 „ „ 5215, „1 „ 


stärkere Eed n » 600, „15--80 „ n 2,5,, 200--250 „ 
Drehbanke\60--70;, 3,400, »„ 10290 » „1,5, 1003150 ,, 


Bei besonders kräftigen Maschinen lassen sich die Leistungen noch 
steigern und erreichen das techs- und mehrfache gewöhnlicher Dreh- 
bänke. 

Als aulsergewöhnliche Leistungen mögen nachstehende Erwähnung 
finden: 


Auf hartem Spezialstahl von 90 kg Festigkeit wurden erzielt: 
bei 114 mm Schnittgeschwindigkeit, 6 mm Spanstärke und 
1,6 mm Vorschub stündlich 35 kg Späne. 

Auf hartem Material von 65 kg Festigkeit wurden erzielt: 
bei 283 mm Schnittgeschwindigkeit, 4,8 mm Spanstärke und 
2,2 mm Vorschub stündlich 85 kg Späne. 

Auf weichem Material von 40 kg Festigkeit wurden erzielt: 
bei 745 mm Schnittgeschwindigkeit, 5,75 mm Spanstärke und 
1,6 mm Vorschub stündlich 194 kg Späne. 

Eisenbahnachsen von 130 mm Durchmesser und 55 kg Material- 
festigkeit wurden in der Stunde 3 Stück fertig gestellt und 
war dabei: 

die Schnittgeschwindigkeit 175 mm, die Spanstärke 6 mm 
und der Vorschub 1,1 mm. Das Gewicht der stündlich ab- 
gedrehten Späne betrug ca. 50 kg. 

Eine besondere Abteilung der Dreherei bildet die Revolver- 
dreherei. Die Revolverdrehbank ist speziell für die Bearbeitung 
entweder eines einzigen Maschinenteiles oder einer beschränkten An- 
zahl ähnlicher Gegenstände eingerichtet und mit Hand-, halb oder 
ganz automatischer Bedienung versehen. Der gewöhnlichen Drehbank 
ist die Revolverdrehbank unter den entsprechenden Bedingungen be- 
deutend überlegen; unter sich geben die verschiedenen Ausführungen 
der letzteren auch verschiedene Resultate. Zu den Bedingungen, unter 
denen die Revolverdrehbank Anwendung finden kann, gehört baupt- 
sächlich das Vorhandensein eines gewissen Bedarfs solcher Arbeits- 
stücke. Die Werkzeuge der Revolverbank sind teurer und erfordern 
mehr Zeit zum Einstellen als die einer Leitspindeldrehbank, und es 
ist daher zunächst mit Rücksicht hierauf die niedrigste Stückzahl zu 
bestimmen, bei welcher die Revolverdrehbank vorteilbafter arbeitet. 
Mit der Gröfse der Stückzahl fallen Lohn und Unkosten pro Stück, 
es ist daher für jeden Fall eine genaueste Kalkulation aufzustellen. 

Aus den vorstehenden Bemerkungen ergibt sich ohne weiteres, 
dafs sich Tabellen über Zeiten und Löhne beim Revolverdrehen nicht 
geben lassen; es soll daher nur der Gang einer Kalkulation gezeigt 
werden. Zunächst sind die Verhältnisse der Bank, Schnittgeschwindig- 
keit und Vorschub zu ermitteln und danach die Zeiten für die einzel- 
nen, an dem Arbeitsstiick vorzunehmenden Operationen zu berechnen. 
Hierzu schlägt man noch die Zeit für das Einspannen und Einstellen 
der Werkzeuge, bestimmt hiernach die Löhne für die gesamte Stück- 
zahl, rechnet dazu die Materialkosten, die Kosten der Spezialwerkzeuge 
und die Betriebsunkosten und erhält dann die Gesamtselbstkosten. 
Zum Vergleich empfiehlt es sich, namentlich bei geringen Stückzahlen, 
die Kosten der Bearbeitung auf der gewöhnlichen Drehbank in der- 
selben Weise zu ermitteln, die natürlich hinter denen der Revolver- 
dreherei zurückstehen müssen. In vielen Fällen, z. B. in der Armaturen- 
fabrikation, Bolzen- und Schraubendreherei arbeiten die Hand-Revoiver- 
drehbänke bereits bei verhiltnismalsig geringen Stückzahlen billiger 
als Leitspindelbanke. 

Zur Massenherstellung kleinerer Teile, wie sie in der Uhren-, 
Fahrrad-, Nähmaschinen-, Schrauben- u. s. w. Fabrikation vorkommen, 
empfehlen sich die automatischen Revolverdrehbänke. Da hierbei 
noch ein Arbeiter mehrere Maschinen gleichzeitig bedienen kann, so 
reduzieren sich die Löhne auf ein Minimum und betragen oft nur 
Bruchteile von Pfennigen pro Stück. 
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Da sich Tabellen für die Revolverdreherei nicht aufstellen lassen, 
so seien als Anhalt für die Kalkulation einige Beispiele angeführt: 


Schraubchen mit halbrundem Kopf 1/,'%< 28 mm lang = 2%), St. p. Min. 
1 


S „ Viereckigem „ eh), = In n 

” iy flachemrunden,, "X 6 „ „ = non 
Konus 4 9,  gröfster Durchmesser X 40 mm lang, 

mit Gewindezapfen .......... N „ыан 
Muttern von der Stange abstechen und mit Ge- 

winde versehen . . . . 2.222200. Ae 8 у г 
Muttern von der Stange abstechen und mit Ge- 

winde versehen . .........2.. NET ae 
Muttern von der Stange abstechen und mit Ge- 

winde versehen... . . 2222.20. ESF, pen 
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Die Werkzeugmaschinenfabriken garantieren für ihre Maschinen 
bei Lieferung eine bestimmte Anzahl Arbeitsstücke pro Stunde; darnach 
kann man auch die Stückzahl anderer ähnlicher Gegenstände berechnen. 
Die Hauptsache bei der Berechnung von Revolverdreharbeiten ist ge- 
naue Kenntnis der Maschinen. 

с) Hobeln und Stofsen: Die zur Anwendung kommenden 
Shaping- (Feil-) Hobel- und Stofemaschinen werden eingeteilt in kleine, 
mittlere und grofse Maschinen; es gelten für sie die folgenden 
mittleren Verhältnisse. 


Gehäuse zu Ablafshähnchen in Messing, 6 mm Durohm. 
10 Ж 
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Maschinen : kleine mittlere grofse 
Schnittgeschwindigkeit. . 110 100 90 mm pro Sek. 
Rücklauf, Verhältnis 4:1 3:1 2:1 
Vorschub ....... 0,2--1mm 0,3--1,5mm 0,5--2mm. 


Die Spanhöhe beträgt dabei unter gewöhnlichen Verhältnissen für 
Gufseisen bis 20 mm, Schmiedeeisen bis 12 mm, Stahl bis 8 mm, Rot- 


guľs bis 4 mm. Hiernach berechnet sich die folgende Tabelle: 
Hobeln und Stofsen. 


Für andere Materialien sind diese Löhne im Verhältnis der in der 
Tabelle für Hobeln und Stofsen für sie angegebenen Werte zu modifi- 
zieren. Die Löhne der letztgenannten Tabelle gelten für mittelgrofse 
Flächen von ca. 100 qdem. Für kleinere Flächen empfiehlt sich eine 
Erhöhung des Lohnsatzes um 2%, für jede 10 дст unter 100 qdem, 
während für größere Flächen bis 200 qdem eine Ermälsigung von 2 9, 
und darüber hinaus von 1°, für jede 10 qdom angebracht ist. Das 
Durchstechen von Platten kann ebenfalls auf der Hobelmaschine vor- 
genommen werden. Man hält den Vorschub dann meist etwas geringer, 
als beim Hobeln selbst. Als Wert pro 1 dem Länge und 1 mm Tiefe 
kann man für das Durchstechen 5%, der Tabellenwerte einsetzen. 
Das Durchstechen mufs immer mit Vorsicht vorgenommen werden, 
da sich der Stahl hierbei leicht festsetzt und abbricht; über eine ge- 
wisse Tiefe läfst es sich überhaupt nicht ausführen, da der меба 
sonst zu stark federt. Мап mufe dann die Kaltsäge verwenden. 

d) Fräsen. Die Fräsmaschine ist zum Lang-, Plan-, Rund- und 
Profilfräsen verwendbar; ihre Leistungsfähigkeit ist grols und über- 
trifft an Quantität die der Drehbank wie der Hobelmaschine. Eine 
Zeit lang glaubte man sogar vielfach durch sie die beiden letzteren 
Maschinen verdrängen zu können, mulste jedoch schliefslich anerkennen, 
dafs für genauere Arbeiten diese nicht zu entbehren sind. Ein Er- 
zittern des Fräsers oder des Arbeitsstückes läfst sich bei dessen 

ofsem Vorschub vielfach gar nicht vermeiden, und dadurch fällt 
ie Arbeit dann rauh und ungenau aus. Trotzdem haben die Fräs- 
maschinen immer mehr Eingang. gefunden, und viele Gegenstände 
lassen sich auf ihnen äufserst vorteilhaft herstellen; auch erzielt man 
bei genauen Arbeiten in der Kombination der Fräsmaschine mit einer 
anderen Werkzeugmaschine, wobei erstere das Vorschruppen über- 
nimmt, teilweise ganz wesentliche Zeit- und Lohnersparnisse. Von 
der Beschaffenheit des Frasers hängt der Vorschub und damit die 
Leistung der Bank ab. Ein grolser, kräftiger Messerfräser kann auf 
entsprechender Maschine einen Vorschub bis 6 mm und mehr pro 
Sekunde erhalten, ein langer Nutenfräser dagegen darf nur soweit an- 
gestrengt werden, dafs er nieht ins Zittern 

gerät. Vielfach mufs man sich hier aufs Pro- 


hr.—Schruppen pro 1 qdem Fläche | 


bieren und die Übung des Arbeiters verlassen. 
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Se pro | Bei der Kalkulation von Fräsarbeiten 
ee, Zeit in Minuten S Lohn in Pfennigen hat man zunächst sich über die Umdrehungs- 
der шеш |_Hertgufs | Stahl | Gufseisen | Rotgufs | Нага | Stahl | Gufseisen | Rotgufs zahlen und Vorschübe der vorhandenen Fräs- 
Веће Schi. | Schr.|Bohl,_Sohr.Schl. | Schr.; Schi. | Sohr. | Sohl. | Schr.]Schl. | Schr.|Sohl. | Schr. Schi. Maschinen zu orientieren. Für die gewöhn- 

ЗЕ - = lichen gangbaren Maschinen gelten als Um- 

kleine 8,0 | 4,0| 6,0| 3,0 | 4,0| 2,0! 2,0 1,0 12,001 6,00; 9,0 4,5 | 6,0 | 3,0} 8,0) 1,5  fangsgeschwindigkeiten des Frasers pro Se- 
mittlere 6,0| 3,0| 4,5| 9,8| 3,0| 1,6; 1,5 | 0,75/10,00] 5,00] 8,0| 4,0/ 5,0 2,5| 2,5] 1,2 kunde. fir Stahl оз mmy корш 

| + mm E 

grofse 4,0] 2,0] 30| 15| 230, 101 1,0 050 8,0 | 4,0 | 60 30| 40| 2,0] 20| 1,0 400 mm und für Rotgufs 500 600 mm, und 


Bei Spezialmaschinen geht man mit Schnittgeschwindigkeit und 
Vorschub, sowie Spanbreite höher und erzielt dadurch auch gröfsere 
Leistungen. Ebenso läfst die Verwendung des Schnelldrehstahles beim 
Hobeln bedeutend höhere Geschwindigkeiten zu. Als Beispiele seien 
erwähnt, dafs für harte Nickelstahlplatten von 90 kg Festigkeit als 
Verhältnisse angenommen waren: 


für einen Meilsel 90 mm Schnittgeschwindigkeit, 


1,2 „ Vorschub und 70 mm Spanstärke; 
КАДИР » 95 ,, Schnittgeschwindigkeit, 

1,7 „ Vorschub und 47 mm 9 
Se Ee » 95 „ Schnittgeschwindigkeit, 


2,5 „ Vorschub und 54 mm » 

Die Zeit, während welcher die Meifsel hierbei, ohne nachgeschliffen 
zu werden, in Tätigkeit waren, betrug 50 Stunden. 

Bei Shapingmaschinen mit Rundhobelapparat sind für das Rund- 
hobeln die Löhne der Tabelle mit 10°, Zuschlag auszusetzen. Ebenso 
ist beim Fassonhobeln für jedes Fasson 10°), zuzuschlagen. Die An- 
zahl der Schnitte richtet sich nach der Beschaffenheit des rohen Gufs- 
stückes und nach der verlangten Genauigkeit der Ausführung. Aus- 
sparungen in der Platte sind als voll mitzurechnen, nicht etwa ab- 
zuziehen. S ` 

Als Beispiel sei eine Tabelle über das Hobeln und Stofsen von 
Keilnuten in Achsen und Räder u. s. w. gegeben. 


In schmiede- 


Achsendurch- ү niedi Keilnuten i 

Ai MN [BEE с 
30 12 4 45 6 
40. 14 5 60 1 
50 16 6 15 8 
60 18 1 90 9 
80 22 8 120 10 
100 26 9 150 18 
120 30 10 180 25 
140 36 12 210 30 
160 40 14 240 40 
180 44 15 270 50 
200 50 16 300 60 
220 52 17 330 65 
240 56 18 360 70 
260 60 20 390 80 
280 64 22 420 90 
E 68 25 450 100 


man rechnet dabei einen Vorschub von 
0,5-3 mm pro Sekunde bei einer Schnittiefe von 0,5 mm beim Schlich- 
ten, 3 mm beim Schruppen und 5 mm bei ganz groben Arbeiten. 
Die kleinen Werte gelten für breite Fräser sowie hartes Material, 
die groen für schmale Fräser und weiches Material. Unter Zugrunde- 
legung der sich aus vorstehendem ergebenden Mittelwerte würde sich 
die folgende Tabelle berechnen: 


Lang- und Planfräsen. 


М Hart- ochmi - є: 
Die Angaben gelten für 1 dem Länge | Hart | Stan | Dok [Schmicde вос 
Breite ER in Minuten || 4,00 | 3,00 | 2,50 | 2,00 | 1,00 
Fräser | Lohn in Pfennigen | 6,00 | 4,00 | 3,50 | 260 | 150 
Mittlere { Zeit in Minuten 3,00 | 2,20 | 1,80 | 1,40 | 0,80 
Fräser | Lohn in Pfennigen | 4,50 | 3,00 2,75 | 2,00 1,20 
Schmale { Zeit in Minuten 2,00 | 1,50 | 1,00 | 0,80 | 0,50 
Fräser | Lohn in Pfennigen || 3,00 | 2,50 | 1,50 | 1,20 | 0,80 


Als schmale Fräser gelten solche bis 50 mm, als mittlere solche 
bis 150 mm, als breite solche über 150 mm breit. Bei Messerköpfen 
mit eingesetzten Messern kann man bei grofsen, mittleren und kleinen 
Bänken die entsprechenden kleinen, mittleren und grofsen Werte der 
Tabelle in Ansatz bringen. Profilfräser ergeben ungefähr dieselben 
Werte wie oben. Bei der Kalkulation von Profilfräsarbeiten sind 
stets die Kosten des Profilfräsers mit zu berücksichtigen, ähnlich wie 
bei den Revolverdreharbeiten bereits für deren Werkzeuge angegeben. 

(Fortsetzung Pole.) 


Werkzeug zum Tiefbohren. 


(Mit Abbildung, Fig. 55.) Nachdruck verboten. 

Es kommt häufig vor, dafs ein Loch gebohrt werden muls, das so 
tief ist, dafs man einen besonders für diese Arbeit geschmiedeten und ent- 
sprechend widerstands- 
fähigen, deshalb aber 
auch unhandlichen Stahl 
benötigt. Will man das 
vermeiden, so benutzt 
man einen Bohrstahl, wie 
er in Fig. 55 dargestellt 
ist. DerStahl a besteht aus 
Schaft und Einlage. Der 
Schaft pafst in den Stahl- 
halter des Drehbank- 
supportes, während der 
Stahl resp. die Einlage b 
in den Halter eingelegt, 


Fig. 55. 2. A.: Werkseug rum Tiefbohren. 
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‚larin verschoben und in jeder Lage durch die Stellschraube o festgestellt 
werden kann. Da die Einlage b ganz unabhängig vom Schafte ist, kann 
die Höhenlage der Einlage und Emit die der Schneide leicht bestimmt 
werden, indem man die Stange umdreht, bevor sie befestigt wird. 

Dieses Werkzeug ist übrigens auch zum Gewindeschneiden in 
tiefe Löcher brauchbar. 


Über die Anordnung der Arbeitsmaschinen in 
der Fabrik. Nachdruck verboten. 


Die Anordnung der Arbeits maschinen in einer Fabrik 
hängt natürlich im wesentlichen von der Art des Betriebes ab. Doch 
gibt es gewisse Grundsätze, die für alle Betriebe mafsgeblich sind, 
aber leider nicht immer beachtet werden. 

Im allgemeinen ist die Anordnung der Arbeitsmaschinen von dem 
Gang der Fabrikation abhängig, d. h. die einzelnen Maschinen müssen 
so angeordnet werden, dafs die Arbeitsstiicke keine unnötigen Trans- 
portwege, vor allen Dingen keine Umwege zu machen haben. 

Eine Fabrik kann aus einer einzigen, wie auch aus zahlreichen 
Werkstätten bestehen, indem man z. B. die Giefserei von der Schmiede, 
die Schmiede von der Modelltischlerei u. s. w. trennt und nicht alle 
Arbeitsvorgänge planlos durcheinander laufen lafst. Wenn aber auf 
dem Fabrikgrundstück eine besondere Schmiede, eine besondere Giefse- 
rei, eine Modelltischlerei und eine Maschinenwerkstatt vorhanden sind, 
во ist es auch zweckmälsig, innerhalb jeder Werkstatt Einzelbetriebe 
anzulegen. Diese Einzelbetriebe können je aus einer Maschine und den 
daran arbeitenden .Leuten, aber auch aus Maschinengruppen 
und Arbeitergruppen bestehen. Und so wie man auf dem 
Fabrikgrundstück Giefserei, Tischlerei und Schmiede unter- 
scheidet, so sind dann innerhalb der Maschinenwerkstatt wie- 
der Fräserei, Dreherei, Hoblerei, Schleiferei u. s. w. ausein- 
anderzuhalten. Daraus ergibt sich, dafs nicht Maschinen 
verschiedener Art, welche einen Gegenstand schrittweise 
vollkommen fertigstellen könnten, zu einer Grappe vereinigt 
werden, sondern dafs die einzelnen Gruppen aus Maschinen 
gleicher Art gebildet werden müssen. Die Fräserei wird 
also aus Fräsmaschinen, die Dreherei aus Drehbänken und 
den nötigen Hilfsvorrichtungen bestehen eto. Daa ist ein 
allgemein anerkannter Grundsatz. Diese Einrichtung ist auch 
schon deshalb vorteilhaft, weil die Meister, welche Abtei- 
lun; zu überwachen haben, auch Spezialfachleute des be- 
treffenden Arbeitsvorganges sein müssen. Es ist sicher weit 
schwerer, einen tüchtigen Meister zu finden, der alle zur 
Fertigstellung eines Stückes erforderlichen -Vorgänge be- 
herrscht, als einen, der nur mit einem dieser Vorgänge gut 
vertraut ist. Der Meister der Dreherei soll also ein tüchtiger 
Dreher, der Meister der Sohmiede ein tüchtiger Schmied sein. 

Doch es gibt Ausnahmen. Wenn beispielsweise in einer 
Fabrik neben anderen Erzeugnissen ein Spezialartikel in 

olsen Massen fabriziert wird, der nicht alle Werkstätten 


Werkstattabteilung. Vielfach wird allerdings auch eine besondere 
Werkstatt zam Schleifen der Werkzeuge angelegt; daun sind Burschen 
vorhanden, die neue Werkzeuge herbeibringen und die stumpfen nach 
der Schleifwerkstatt tragen bezw. mit Karren befördern. Aus diesen 
Gründen sollen auch die Werkzeugausgaben so angeordnet werden, 
aa sie von jedem Punkt der Fabrik in kürzester Zeit zu erreichen 
sind. . Hd. 


Kleineisen-, Draht- nud Blechindustrie. 
Kupfer- nnd Metallwarenfabrikation. 


Kniehebel-Ziehpresse 
von der Toledo Machine & Tool Company in Toledo. 
(Mit Abbildung, Fig. 56.) Nachdruck verboten. 

Ziehpressen der durch Fig. 56 in ihren wichtigeren Teilen 
veranschaulichten Art baut die Toledo Machine & Tool Com- 
pany in Toledo in zehn verschiedenen Gröfsen: 

Die Pressen sind sowohl zum Ziehen von Zink-, Messing- und 
Kupferblech, als auch von Eisen-, Stahl- und Aluminiumblech geeignet 
und variiéren hinsichtlich ihres Gewichtes in den Grenzen von 5000 
und 150000 Pfd.e. Die in Fig. 56 in ihren Hauptteilen nach Skizzen 
im „American Machinist‘ wiedergegebene Presse beispieleweise bat 
ein Gewicht von 44.000 Pfd.e und eine Breite zwischen den Ständern 


ler Fabrik zu durchlaufen braucht, sondern vielleicht mit- 
tels zweier oder dreier Maschinen verschiedener Art voll- 
endet werden kann und aulserdem einfach genug ist, um 
von einem Meister vollkommen beherrscht zu werden, so wäre es 
geradezu töricht, jedes Stück die weitausgedehnte Anlage durch- 
wandern zu lassen, um es zu diesen zwei oder drei Maschinen 
zu bringen. Das Fabrikat würde dadurch wesentlich verteuert wer- 
den. In diesem Falle richtet man eine Spezialwerkstatt mit allen 

igneten Maschinen für diesen Gegenstand ein. erhaupt ist 
ones Zusammenschliefsen von Werkzeugmaschinen verschiedener 
Kategorien zu einer Gruppe bei Massenfabrikation eines in gleichen 
Formen wiederkehrenden Artikels sehr beliebt. Wenn also beispiels- 
weise eine Fabrik sich mit dem Bau von Maschinen beschäftigt, die 
zwar sehr verschiedene Formen aufweisen, aber ein Organ besitzen, 
das bei allen diesen Maschinen gleichartig ist, so kann zur Fabrikation 
dieses Einzelteiles mit Vorteil eine Spezialwerkstatt eingerichtet wer- 
den, die gewissermalsen als selbständiger Betrieb den Gegenstand als 
Fertigfabrikat an die Hauptwerkstatt liefert. 

Das sind aber immerhin Ausnahmefille. Die Vereinigung gleich- 
wertiger Maschinen zu einer Gruppe hat auch den Vorzug, dafs ein 
Arbeiter mehrere Maschinen gleichzeitig bedienen kann. Es würde 
natürlich dem Geiste der vernünftigen Arbeitsteilung widersprechen, 
wenn man einen Arbeiter zwei oder drei Maschinen verschiedener Art 
bedienen lassen wollte. Dafs ein tüchtiger Dreher zugleich ein tüchtiger 
Schmied sein könnte, ist nicht ohne weiteres anzunehmen. Selbst bei 
sehr grofsen Betrieben, wo für verschiedene Fabrikationszweige be- 
sondere Abteilungen geschaffen werden, stehen doch innerhalb dieser 
wieder die gleichartigen Maschinen in Gruppen zusammen. Im übrigen 
ist die Aufstellung der Maschinen von dem Fortschreiten des Arbeits- 
vorganges abhängig. Eine Bohrmaschine z. B. setzt die Vollendung 

ewisser anderer Arbeitsvorgänge, d. h. die Fertigstellung des Stückes 
is zu einem gewissen Grade voraus. Das Werkstück mufs also zu- 
nächst zu den Fräs- oder Hobelmaschinen gelangen und dann erst zur 
Bohrmaschine, und nicht umgekehrt. Ferner gibt es Einrichtungen, 
die von allen Arbeitern gebraucht werden, also z. B. Schleifmaschinen 
und Feilmaschinen zum Schärfen der Werkzeuge. Wollte man diese 
in eine Gruppe zusammenbringen und an irgend einem Platze der 
weit ausgedehnten Werkstatt aufstellen, dann hätten die Leute sehr 
weite Wege zurückzulegen, namentlich wenn die Werkzeuge schnell 
abgenutzt werden. Diese Maschinen findet man denn also in jeder 


Fig. 56. 2. A.: Knichebel-Ziehpresse von der Toledo Machine & Toot Company in Toledo. 


emessen von 35”e. Der Abstand zwischen Werkstückhalter und 

iehstempel in der Höchstlage stellt sich bei ihr auf 18”, während der 
Hub des Werkstückhalters sich auf 12 und der des Ziehstempels auf 
8" beläuft. In der Presse können 16 g dicke Scheiben von 24” Durch- 
messer gezogen werden. 

Sämtliche Hebelbewegungen werden bei dieser Presse von der 
Kurbelwelle abgeleitet; ebenso sind die einzelnen Hebelsysteme so 
durchgebildet, dafs die gewünschte Leistung unter Aufwendung einer 
kleinsten Kraft erreicht wird, woraus sich wiederum ein geringer 
Kraftverbrauch der Presse folgert. 

Der Bewegungsmechanismus umfalst zunächst einen Hebel a, 
dessen oberes Ende unmittelbar an die Kurbelwelle a, angeschlossen 
ist, während das untere gegabelte Stück mit dem oberen Ende eines 
Joches b verbunden ist. Das untere Ende des letzteren wiederum 
steht mit dem Hebel с in Verbindung, welcher an der unteren Partie 
des Prefsgestelles seine Lagerung findet. Mit dem oberen Ende des 
Joches b ist, umfafst von der Gabel des Hebels a, ein Lenker d ver- 
bunden, der auf der rückwärtigen Seite des einen Ständers der Presse 
seinen Halt hat. 

Weiter sind mit dem Joche b auch die beiden Lenker in Zu- 
sammenhang gebracht, an denen die Kniehebel e f angreifen, welch 
letztere wiederum an der Seite des Prefsgestells ihre Lagerung finden. 
Die oberen Arme der Kniehebel e f werden von den Stangen g h er- 
fafst, welche selbst unmittelbar an den Wellen і k angelenkt sind, also 
durch die Kniehebel m n die Bewegung des Werkstückhalters o regeln. 

In der gleichzeitigen Anwendung der Kniehebel- und Joch- 
bewegung ist die Eigentümlichkeit der Presse zu finden. Für die 
Druckleistung der Presse ist noch die Tatsache von Wert, dafs die 
beweglichen Glieder iklm о. в. e. des Systems aus Stahl gefertigt, 
also sehr fest sind, ebenso, dafs dem Werkstückhalter o ein ziemlich 
grofses Spiel gegeben ist. Letzteres rührt davon her, dafs man den 
Halter mit den Gelenken durch vier lange nachstellbare Schrauben 
verbunden hat. 

Die Kurbelwelle a, betätigt direkt nur den Ziehstempel p, und 
zwar durch eine nachstellbare Schubstange. Der Ziehstempel an 
sich bewegt sich zentrisch im Werkstückhalter o. 


1906. 


Maschinenfabrikation und Gielserei. 
Eisenban und Dampfkesselfabrikation. 


Über die Einrichtung mittlerer Schmiede- 
werkstätten 


unter Anlehnung an Ausführungen der Firma Werner Geub 
in Cöln - Ehrenfeld. 


(Mit Zeichnungen auf Tafel 7 u. 8 und Abbildung, Fig. 58.) 
И Nachdruck verboten. 


Rauch und Schmutz, gleichsam die Kennzeichen der alten Schmiede, 
sind aus den neuen Schmiedewerkstätten genau so verschwunden wie 
der einfache Blasebalg. Allerdings ware diese radikale Anderung wohl 
kaum eingetreten, wenn nicht die amerikanischen und im Anschlufs daran 
auch einige deutsche technische Lehranstalten die „Musterschmieden“ als 
Lehrmittel in ihr Programm aufgenommen hätten. In Deutschland ist es 
vor allem die Firma Werner Geub in Cöln-Ehrenfeld, welche 
die Einrichtung solcher Muster-Werkstätten für Kunstgewerbe- und 
Handwerkerschulen als Spezialität betreibt und damit zur Umwandlung 
der Schmieden im allgemeinen beigetragen hat. Für die Zwecke der Schu- 
len konnte selbstverständ- 
lich nur das Neueste und 
Bestein Betracht kommen, 
um den Schüler gleich von 
vornherein mit den zweck- 
mälsigsten maschinellen 
Einrichtungen, Werkzeu- 
gen und Arbeitsweisen be- 
kannt zu machen. Die Pra- 
xis hat ihrerseits ausdiesen 


UHLANDS TECHNISCHE RUNDSCHAU. 


Ausgabe I. 


| Blechschere o. 


г. 7. 


Unterwind durch eine an den Ventilator f angeschlossene Rohrleitung 
h zugeführt, und zwar ist diese Leitung im vorliegenden Falle unter- 
irdisch verlegt, um vom Raume in der Werkstätte nichts für den 
Betrieb zu verlieren. Ein Zweigstrang h, bedient das mitten in der 
Halle aufgestellte Rundfeuer d. 

Jedem der Feuer a, a, ist ein Ambofs zugewiesen. Daneben sind 
vorhanden eine Vertikal-Bohrmaschine е, ein Lufthammer с und eine 
Im Raume neben der Schmiede befinden sich eine 
Plandrehbank i, eine Radial-Bohrmaschine k und eine Hobelmaschine 
m sowie zwei Richtplatten. Ebenda steht auch der Elektromotor g 
zum Antriebe des Ventilators f, an dessen Stelle, wenn elektrischer 
Strom nicht zur Verfügung steht, ein Dampf- oder Explosionskraft- 
motor treten würde. 

Der Lufthammer e empfängt seinen Antrieb durch Vermittlung 
eines Vorgeleges von einem Elektromotor an der Decke der Schmiede, 
während für die sonstigen Arbeitsmaschinen Einzelantrieb durch Elektro- 
motoren vorgesehen ist. 

Für den Schmiedemeister ist an der Frontwand eine kleine Arbeits- 
zelle mit verglasten Wänden angeordnet; Schmalspurgleise ermöglichen 
die Zu- und Abfuhr der grölseren Arbeitsstücke. 

Als Beweis dafür, dafs die beschriebene Anlage ihren Zweck er- 
füllt, darf die Tatsache angesehen werden, dafs annähernd gleich grofse 
Schmieden später auch auf den Schächten III und IV derselben Gesell- 
schaft errichtet wurden. Auch für diese lieferte die Firma Werner 
Geub die sämtlichen Am- 
bofse, Schmiedehämmer, 
Gesenke und sonstigen 
Schmiedewerkzeuge, fer- 
ner die Schraubstöcke, 
fahrbaren Schraubstock- 
ständer , Richtplatten, 
Loch- und Gesenkplatten 
u. В. w. 


Lehrobjekten Nutzen ge- 
zogen, und so entstand, im 
steten Konnex mit ent- 
sprechenden behördlichen 
Vorschriften, allmählich 
die moderne Schmiede, wie 
sie u. a. in einem Beispiel 


Musterhaft in ihrer 
ganzen Anordnung ist 
auch die Schmiede- 
werkstätte in der 
städtischen Hand- 
werker- und Kunst- 
gewerbeschule zu 


in der auf Tafel 7 wieder- 
gegebenen Schmiede 
von Schacht VIder Saar- 
und Mosel-Berg- 
werks-Gesellschaft 
in Karlingen vorliegt. 

Herrschten in der alten Schmiede das steinerne Einzelfeuer und der 
holz-lederne Blasebalg mit Handzug, so kennzeichnet die neue Schmiede 
der Hochdruckventilator und das eiserne Doppelfeuer. Der einfache, dem 
‚steinernen Schornstein vorgebaute unzulängliche Rauchschirm von früher 
wurde ersetzt durch den vertikal verstellbaren Dunstfang, ev. verbunden 
mit einem Rauchabsauger. Oberlichter mit stellbaren Entlüftungsjalou- 
sien, Laternen, Dachabsauger etc. sorgen in der Schmiede neuerer Bau- 
art für eine schnelle Abfuhr aller etwa auftretenden Broden, ebenso 
wie Werkzeuge vollkommener Form, Auslegerdrehkranen, Laufkatzen, 
Trolleys u. s. w. die schnelle Bewegung selbst schwerer Schmiedestücke 
und damit eine hohe Gesamtleistung der Anlage verbürgen. Dem 
festen Schmiedefeuer hat sich das fahrbare, dem feststehenden Wärm- 
ofen für Nieten u.js. w. der bewegliche und dem eckigen Mittelfeuer 
das Rundfeuer zugesellt. Ebenso ist die lichte Höhe der Räume 
gewachsen, so dals es heute — von baupolizeilichen Vorschriften ganz 
abgesehen — kaum mehr möglich wäre, eine Schmiede, wie das früher 
so oft geschah, im Wohnhause selbst anzulegen. 

Die Schmiede auf Tafel 7 ist in einem Anbau an das bestehende 
Zechengebäude untergebracht und durch eine Querwand in einen 
gréfseren und einen kleineren Raum zerlegt. Letzterer enthält verschie- 
dene Werkzeugmaschinen und zwei Feilbänke mit zehn Schraubstöcken ; 
er dient demzufolge als Reparaturwerkstatt. Der grölsere Raum des 
Gebäudes stellt die eigentliche Schmiede dar und trägt auf dem 
First des Daches eine grofse Laterne. Das Dach an sich ist mit einem 
System von A-förmigen Oberlichtern versehen, so dals die Belichtung 
der Werkstätte, da in den Umfassungswänden auch sieben grolse 
Fenster vorgesehen sind, vorzüglich genannt werden darf. Die acht 
Binder über der Gesamtwerkstatt sind freitragend nach englischem 
Typus ganz in Eisen ausgeführt. 

An der Rückwand der Werkstatt befinden sich drei Doppelfeuer a 
und ein Einzelfeuer а,. An der einen Giebelwand sind noch zwei 
Тиррен angeordnet, зо dals im ganzen 5 <2 + 1 = 11 Wandfeuer 
zur Verfügung stehen. Alle elf Feuer erhalten den erforderlichen 
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Elberfeld. Dort sind 
drei Doppelfeuer mit 
Rauchabzug durch eiserne 
Rohre vorhanden, denen 
die Druckluft wie bei der 
vorbeschriebenen Anlage 
unterirdisch zugeführt 
wird. Jedes Feuer hat zwei Ambofse, aulserdem sind in der Mitte 
zwei Werkbänke mit je zehn Schraubstöcken aufgestellt. Schleifstein 
ч. в. w. vervollständigen die Einrichtung dieser mit elektrischem Einzel- 
bezgl. Gruppenantrieb für die Maschinen und Geräte versehenen Werk- 
stätte. Die Beleuchtung erfolgt durch Bogenlampen. 

Sehr ähnlich in ihrer Gesamteinrichtung, aber prinzipiell ver- 
schieden durch die Art des Antriebes der Maschinen und die Anordnung 
der Windleitung und Rauchabzüge ist die in Fig. 1 u. 2, Tafel 8 wieder- 
gegebene Schmiede- und Schlosserwerkstätte für die 
Meisterkurse in Céln а. Rhein. Hier, wo zwei Doppelfeuer a 


| aufgestellt sind, konnte nämlich, da die Anlage sich in einem er- 


mieteten Raume befindet, eine Rauchableitung durch selbständige 
Schornsteine nicht Anwendung finden. Es mulsten vielmehr die 
schmiedeeisernen Rauchfänge an eine Rauchrohrleitung t aus ver- 
zinktem Eisenblech angeschlossen werden, die in einem in der einen 
Ecke des Raumes nachträglich aus Zement-Kunststein aufgemauerten 
Schornstein von rundem Querschnitt endet. 

Aus demselben Grunde war es nicht möglich, die Windleitung h, 
wie bei der ersten Anlage, unterirdisch anzulegen, sondern man mufste 
sie oberirdisch anordnen. Der Ventilator f ist demgemafs ebenfalls 
oberirdisch und zwar an der Decke des Raumes aufgehängt. Er 
empfängt seinen Antrieb von einer ungefähr in der Mittelachse des 
Saales verlegten Deokentransmission durch Riemen unter Vermittlung 
eines Vorgeleges mit mehrfacher Übersetzung ins Schnelle. 

Die vier Ambofse b haben gulseiserne Untersätze; bei 1, ist ein 
Schraubstockständer für die Schirrmeister und bei p eine drehbare 
Loch- und Gesenkplatte aufgestellt. Bei q befinden sich vier Werk- 
zeugtische, bei r ein Schleifstein und bei k eine freistehende Bohr- 
maschine. Die Blechschere o, die Schmirgel-, Schleif- und Polier- 
maschine und eine Werkbank mit acht Schraubstöcken 1 vervollständigen 
die Ausrüstung dieser Schmiede. 

Der Elektromotor für den Antrieb der Hauptwelle ist bei g an 
der Decke des Raumes aufgehängt. Die schmiedeeisernen Rauchfänge 
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sind mit ihrer verlangerten Riickwand an das Feuerschild des zuge- 
hörigen Herdes angeschraubt. 

em Tageslicht ist durch fünf Fenster Einlals gegeben. 
künstliche Beleuchtung erfolgt durch elektrisches Licht. 


Die 


Den wichtigsten Teil der Einrichtung einer Schmiede bildet das 
Schmiedefeuer, dessen unentbehrlicher Bestandteil der Ventilator 
resp. Exhaustor ist. Dem Ventilator liegt die Zufuhr des Gebläsewindes 
zum Schmiedefeuer neuerer Bauart ob, er wird ober- oder unterirdisch 


aufgestellt, je nachdem die an ihn angeschlossene Leitung (h, Fig.. 


1--4, Tafel 7 u. 1—2, Tafel 8) über oder unter dem Terrain verlegt 
ist. Der Ventilator an sich wird fast stets ale Hochdruck-Venti- 
lator konstruiert, weil er dann die gröfsere Leistung besitzt. Er 
gewährt als solcher das Bild Fig. 6--8, Tafel 7. Sein gufseisernes 
Gehäuse ist horizontal geteilt, so dafs man den Oberteil nach Lösen 
der Verbindungsscheiben abheben kann, wenn es gilt, das Flügelrad 
zu revidieren. Die Lagerwangen sind mit dem Gebäuse derart ver- 
bunden, dafs Schwingungen ausgeschlossen sind. Das Flügelrad hat 
einen sog. Flügelkranz aus schmiedbarem Gufs und Schaufeln aus Stahl- 
blech. Es ist an der Seite geschlossen und naturgemäls ausbalanciert. 
Die Welle des Flügelrades ist in Stahl ausgeführt und läuft in langen, 
sich selbst einstellenden (sogen. schwingenden) Lagern. Diese habeu 
Weifsmetallfütterung und sind nach aufsen staubdicht abgeschlossen. 
Eine Nachstellung ist durch mäfsiges Anziehen der auf beiden Seiten 
befindlichen Druckschrauben bezgl. Kontermuttern auszuführen. Weiter 
ist eine Anordnung getroffen, die das Schmiermaterial zwingt, sich 
über die ganze Laufflache zu ergiefsen, von wo es nach der Ausnutzung 
in einen Schlammsack abflielst, aus dem es 
von Zeit zu Zeit abgelassen wird. Riemen- 
scheiben sind auf beiden Seiten angebracht ; 
es genügt jedoch unter normalen Bedingungen 
ein einziger Riemen; der Wert der kiurich- 
tung liegt nur darin, dafs bei zwei Riemen 
jeder einseitigen Beanspruchung der Welle 
vorgebeugt ist. 

Für gewöhnlich wird der Ventilator mit 
„unten horizontaler“ Ausströmung gebaut ; 
er kann jedoch auch mit Ausströmung „oben 
horizontal“, oder mit Ausströmung „senk- 
recht nach oben“ oder „senkrecht nach unten“ 
geliefert werden. Geub fertigt derartige 
Hochdruckventilatoren in zehn Gröfsen mit 
Flügelrädern von 275--1500 mm und Aus- 
strömstutzen von 75--500 mm Weite. Sind 
die Ventilatoren für Schmiedefeuer bestimmt, 
so werden sie für einen Druck von 150 mm 
Wassersäule berechnet, für Schmelzöfen da- 
gegen für 300 mm; ihre Tourenzahlen be- 
wegen sich im ersten Falle zwischen 34100 
und 3750 für den kleinsten, sowie 650 und 
700 für den gröfsten Typ, im zweiten Falle 
zwischen 4800 für den kleinsten und 900 für den gröfsten Typ. 

Die Anordnung des Ventilators am Schmiedefeuer 
hängt naturgemäfs stets von den örtlichen Verhältnissen ab. Im 
Interesse einer hohen Leistung des Ventilators sollte man aber stets 
mit einer kurzen, durchaus geraden Rohrleitung auszukommen suchen. 
Jede Krümmung im Druck-' resp. Saugrohr, falls ein solches überhaupt 
vorhanden ist, vermindert die Windleistung des Ventilators. Aus dieser 
Auforderung folgert sich als überhaupt beste Anordnung des Venti- 
lators dessen Verbindung mit dem Feuer durch direkte Kupplung. 
Leider läfst sich diese nur in den seltensten Fällen ausführen; sie 
wird sogar unmöglich, falls mehrere Feuer von einem Ventilator mit 
Wind zu versorgen sind. 

Als praktisch mögliche beste Anordnungen erhält man demnach 
die durch Fig. 1 u.2 und 15-21, Tafel 8 und 1-2, Tafel 7 ver- 
anschaulichten. 

Von diesen geben die Fig. 18-21, Tafel 8 die Verbindung eines 
einzelnen Feuers mit einem Ventilator wieder. Der letztere f 
ist auf einem gemauerten Sockel so montiert, dafs die Ausströmung 
genau in derselben Höhe liegt wie die Einströmung an der Schmiede- 
form des Herdes a; dadurch wird die Leitung kurz. Krümmungen 
sind nur drei, und zwar sehr schwache vorhanden; sie waren erforder- 
lich, um das Rohr h an der Wand befestigen und mit dem Einlafs- 
stutzen an der Schmiedeform verbinden zu können. Man würde sie 
anz vermieden haben, wenn man den Einlafsstutzen an der Schmiede- 
orm um 90° versetzt hätte. Rohr und Ventilator sind jederzeit zu 
kontrollieren. Der Antrieb des Ventilators hat stets derart zu erfolgen, 
dafs sich dessen Flügelrad in der Richtung nach der Ausströmung 
dreht, und die Benutzung eines offenen Riemens möglich wird. Dies 
lafst sich übrigens auch in allen Fällen erreichen, da man die Ventila- 
toren, wie schon oben angedeutet, sowohl mit „unten“, als auch mit 
„oben horizontaler“ und mit „vertikal nach oben“ und „vertikal nach 
unten“ blasender Ausströmung baut. 

Bei der Ausführung nach Fig. 15-17, Tafel 8 und 1-:-2, Tafel 7 
ist dem Ventilator die Aufgabe zugefallen, mehrere Schmiede- 
feuer mit Wind zu versorgen. Die dazu erforderliche gemeinsame 
Windleitung kann je nach Bedarf über (vgl. Fig. 1 u. 2, Tafel 8) 
oder unter (vgl. Fig. 1 u. 2, Tafel 7) dem Fulsboden verlegt 
werden. Um Krümmungen in den Rohrleitungen zu vermeiden, wird 
wan das eine Mal den Ventilator an der Decke des Raumes (Fig. 1 u. 2, 


Fig. 5%. Z.A.: Über die Ein 
richtung mittlerer Schmiede- 
werkstätten, unter Anlehnung an 
Ausführungen der Firma Werner 
Geub in Cöln- Ehrenfeld. 


Tafel 8) aufhängen, das andere Mal in den Erdboden versenken (vgl. 
Fig. 15-17, Tafel 8 und 1 u. 2, Tafel 7). Die Anschlüsse nach den 
einzelnen Feuern werden alle durch sogen. <-Stutzen in Richtung des 
Windstromes zu erfolgen haben, um das Stofsen des Windstromes zu 
vermeiden. Das Hauptrohr selbst ist in seinem Querschnitt der durch- 
gehenden Windmenge anzupassen, so dafs es unmittelbar hinter dem 
Ventilator den gréfsten und vor dem letzten angeschlossenen Schmiede- 
feuer den kleinsten Querschnitt hat. А 

In die Windleitungen sowohl wie in die Saugrohre baut man 
Absperrschieber nach Fig. 58, Skz. 1 oder 2 ein. Durch An- 
wendung solcher Schieber läfst sich eine merkbare Ersparnis an Kraft 
erzielen. Ein Ventilator oder Exhaustor erfordert nämlich weniger 
Kraft, wenn alle Verbindungen geschlossen, als wenn sie offen sind. 
Der Kraftverbrauch steht annähernd in dem Verhältnis des jeweils 
bewegten Luftvolumens. Die Schieber, welche beide von Geub kon- 
struiert sind, haben sauber behobelte Schieberflächen, und die eigent- 
lichen Schieber sind so eingepalst, dafs ein luftdichter Verschlufs ge- 
sichert erscheint. Das Hebelmodell (Skz. 1) ist dort vorteilhaft zu 
verwenden, wo der Schieber selbst nicht mit der Hand erreicht wer- 
den kann. Durch Schnur oder Kette ist eine bequeme Handhabung 
des Schiebers möglich. 

An Stelle der Schieber können naturgemäfs auch die sogen. Düsen- 
oder Windhähne treten, welche aus Gufseisen mit Schlüssel oder 
Drehling am Küken ausgeführt werden und normalen Durchgangs- 
hähnen gleichen. Eckwindhähne können in den Zuleitungen zu 
den Feuern die Absperrschieber ersetzen, jedoch hat man dann den 
Nachteil in Kauf zu nehmen, dafs der Hahn selbst ein scharfes Knie 
in der Leitung darstellt, indem der Wind unten in das Habnküken 
ein- und in der Mitte im rechten Winkel wieder austritt. 

Das Blech zurRohrleitung wähle man für Schmiedefeuer, 
Rauchabsaugungs- und Spänetransportanlagen stets wie folgt: 

Wenn die Rohrleitung bis 200 mm weit ist, Blech Nr. 20, von 
9225 >< 600 mm Blech Nr. 18, von 625--1000 mm Blech Nr. 16, von 
1050 -- 1500 mm Blech Nr. 15 der Lehre: 


Blech Nr. 15 wiegt 14,0 kg pro qm bei 1,5 mm Dicke 
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(Fortsetzung folgt.) 


Einrichtung und Betrieb der Giefsereien 
nach dem heutigen Stande der Technik. 


Von Е. Wilcke in Leipzig. 
[Fortsetzung.] Nachdruck verboten. 
(Mit Abbildungen, Fig. 57 u. 59.) 
Das Arbeiten in der Formerei.*) 

Von den Werkzeugen, deren sich der Former bedient, um die 
Formen herzustellen, hat kaum eins im Laufe der Jahre eine Um- 
wandlung erfahren; auch ist keins von ihnen ausgeschieden, und nur 
wenig neue sind hinzugekommen. Noch heute wird zum Aufstampfen 
des Sandes und der Masse der sogen. Stampfer benutzt. Ebenso 
dienen noch heute Dammbretter und Dammhölzer zum Aus- 
bessern und Glätten der Gufsformen, während man zum Verputzen 
der Form das Streichblech verwendet. Schadhafte Stellen an der 
Form bessert man mit dem Spatel aus, und Einläufe und ähnliches 
werden mit dem Löffel in die Form eingeschnitten. 

Auch die sonst gebräuchlichen Instrumente wie Luftspiels, 
Setzwaage, Kerngabel und Staubbeutel haben ihre alte 
Form behalten. 

Verändert hat sich nur das Verfahren beim Einformen. 
Die Handformerei weicht mebr und mehr der Maschinen- 
formerei, weil eben wie bei so vielen anderen Industrien auch im 
Giefsereiwesen alles auf die billige Herstellung und schnelle Lieferung 
hindrängt. 

Als Formmaterial verwendet man in der Giefserei Formsand 
und Masse. 

Man verfährt dabei derart, dafs der Formsand, der mit geringeren 
Kosten aufbereitet werden kann als die Masse, überall da benutzt 
wird, wo es 1. keiner Kerne bedarf und wo 2. der Abgufs nicht voll- 
ständig rein, d. b. sauber zu sein braucht. 

Säulen, Walzen und den ersteren ähnliche Rohre, Hohlstumpfe 
etc. formt man in Masse ein, wenn sie senkrecht stebend gegossen 
werden sollen. Sollen sie liegend gegossen werden, d. b. formt man 
sie wagrecht oder schwach geneigt liegend ein, so genügt als Form- 
material Sand. 

Die Zylinder von Dampf- und Explosionskraftmaschinen sowie 
Pumpen u. a. werden heute nahezu allgemein in Masse eingeformt, da 
es bei ihnen auf einen ganz besonders reinen und dichten Gufs an- 
kommt. 

Zu einer sehr hohen Vollendung hat man es in der Anwendung 
der Kerne gebracht, besonders in der sogen. Kunstformerei, auf die 
hier nicht weiter eingegangen werden kann. Ebenso erfreut sich die 
Herdformerei mit Modellen, also nicht blos mit Schablonen, 
für bestimmte Objektarten ausgedehnter Anwendung. 


*) Vgl. den Aufsatz des Verfassers „Aus der Formerei-Praxia‘ in Jahrg. 1001 
d. Ztschr., Heft 1-12. 


Als Herd bezeichnet man noch heute eine glatte Fläche in Hohe 
des Niveaus der Giefshalle, die aus gut durchlissigem Sande her- 
gestellt wurde. Der Herd wird stets so dick aufgefüllt, dafs man das 
Modell, das man in ihn einformen will, auch hineindrücken kann. 

Der Wert des Herdes liegt darin, dafs man auf ihm schnell 
arbeiten kann und mindestens einen Formkasten spart. Weiter lassen 
sich auf dem Herde auch solche Gegenstände einformen, für die wegen 
ihrer Dimensionen Kästen kaum oder überhaupt nicht zu erhalten 
sein würden. Dem steht allerdings der Nachteil gegenüber, dafs man 
eine im Herde eingestampfte Form nicht wenden und drehen, über- 
haupt nicht bewegen kann. Ebenso ist ein Zerlegen der Form nur 
unter Anwendung von Kernen möglich. 

Der wirtschaftlich richtig kalkulierende Giefser wird demzufolge 
das Handformverfahren nur dort anwenden, wo es gilt, einfache Ob- 
jekte grofser räumlicher Abmessungen zu formen. Dabei hat er aller- 
dings noch des Umstandes zu gedenken, dafs bei der Herdformerei 
ein Gufs umso leichter mifslingt, je tiefer die Form in den Herd ein- 
greift. Je tiefer die Hohlräume der Form in den Herd hinabgehen, 
umso schwerer können nämlich die sich bildenden Gase und Dämpfe 
entweichen. Daher kommt es, dafs man das beste Resultat in Herd- 
gafs mit solchen Stücken erzielen wird, die nach oben gar nicht ab- 
geschlossen sind und unten nur wenig in den Herd hinabreichen, wie 
das bei grofsen Gufsplatten (den sogen. Herdplatten), Deckeln, Ringen 
und ähnlichen der Fall ist. 

Eine gute Herdsohle erhält man etwa nach dem folgenden 
Verfahren. 
tief aus und bedeckt dann den Boden der so entstandenen Grube ca. 
30 ош hoch mit Kokslösche. Darüber bringt man eine starke Lage 
scharfkantigen und grobkörnigen Sandes. Den Rest der Grube füllt 
man mit sehr durchlässigem Formsande an. 
Formsanddecke ist vor 
jedem Einformen auf- 


| als Behälter für die Form zur Anwendung kommen. 


Man hebt zunächst den Sand in der Halle etwa 1,5 m | 


Die so entstandene | 


üblichen Art. Die richtige Lage für den Oberkasten, der hierbei nur 
allein zur Verwendung kommt, wird durch Pfähle markiert. 

Mit Hilfe des eben beschriebenen Verfahrens erhält man eine 
Form, bei der wenigstens der obere Teil abgehoben werden kann, 
was ja, wie wir oben sahen, bei der reinen Herdformerei nicht angeht. 
Trotzdem aber besteht auch bei der kombinierten Kasten- und Herd- 
formerei noch der Übelstand, dafs man nur einen Teil, und zwar 
den oberen (Uberkasten), der Form bewegen kann. 

Mufs man eine Form haben, die man auseinandernebmen, anheben, 
umkehren und wieder zusammensetzen kann — und das ist in der 
Praxis aus bekannten Gründen meistens erforderlich — so tritt die 
reine Kastenformerei in ihre Rechte. 

Diese kennzeichnet sich dadurch, dafs die Form im ganzen oder 
in einzelnen Stücken, aber stets in allen ihren Teilen, von einer Stelle 
nach einer anderen versetzt werden kann, und dafs bei ihr stets Kästen 
Diese Form- 
kästen haben meistens einen quadratischen oderrechteokigen 
Querschnitt und sind mit Handhaben zum Anheben u. s. w. ver- 
sehen. Obgleich aber der rechteckige Kasten sich bewährt hat, sind 
doch seit Jahren Versuche im Gange, die darauf hinauslaufen, an seine 
Stelle einen Kasten zu setzen, der Teil eines Kreises oder ein ganzer 
Kreis ist. Diese Versuche sind insofern berechtigt, als sich der kreis- 
runde Formkasten augenscheinlich besser als der rechteckige zum 
Einformen von Riemenscheiben, Rädern, Rollen überhaupt von Objekten 
mit kreisrundem Querschnitt eignet. Man erspart Zeit mit dem Auf- 
stampfen. Dasselbe gilt von dem sogen. Segmentkasten nach Fig. 52, 
Heft 6, der für das Einformen von Schwungrad-Kreuzsegmenten u. s. w. 
geradezu unersetzbar ist. Der Kasten ist gewöhnlich zweiteilig, d. b. 
er besteht wie der kreisrunde aus einem Ober- und einem Unter- 
kasten (u resp. u,), kann naturgemäfs aber auch drei- und vierteilig 
ausgeführt werden. Die 
Zentrierstifte sind ge- 


zugraben, um so die 
einzelnen Teile gut 
durcheinander zu men- 
gen. Weiter ist jedes- 
mal eine Schicht von 
са. 2,0--2,5 om Stärke 
abzubeben und durch 
eine Schicht frischen 
Sandes von gleicher 
Stärke zu ersetzen. Der 
frische Sand ist vorher 
gat anzufeuchten. Fin- 
det man beim Um- 
graben der alten Sand- 
schicht, dafs sie sehr 
trockenist,so wirdauch 
dieser Sand genetzt. 


Fig. 59. 


Z. A.: Einrichtung und Betrieb der Giefsereien nach dem heutigen Stande der Technik. 


dreht, damit die Kasten 
gut zusammenpassen. 
Handhaben erleichtern 
das Transportieren. 
Das Eisenwerk 
Carlshütte z. B. 
liefert derartige Seg- 
mentkästen in den 
Gröfsen 50 X 20 bis 
80 X 42,5 cm Weite 
zwischen den Sand- 
leisten gemessen, wäh- 
rend es kreisrunde von 
30-- 100 em Durch- 
messer auf Lager halt. 
Dasselbe Werk fertigt 
auch Kasten an, die 


Lehm- und Massekerne lassen sich bei der Herdformerei ' sich im Grundrifs als halbierter Kreis darstellen; ebenso dürfte es 


ebenfalls mit Vorteil verwenden, so z.B., wenn es gilt, Gufsstücke 
mit Löchern zu giefsen, oder wenn Stücke mit Aussparungen herzu- 
stellen sind. Allerdings besteht dabei insofern ein Übelstand, als die 
spezifisch leichteren Kerne vor dem Anheben durch das Eisen: ge- 
schützt werden müssen. Zu diesem Zwecke hängt man sie an eisernen 
Trägern auf, die quer über die Form gelegt und, wo erforderlich, 
noch besonders belastet werden. 

Geht es nicht an, das ganze Modell im Herde einzuformen, ob- 
wohl es aus praktischen Gründen erwünscht ist, die untere Partie des 
Modells im Herde eingeformt zu heben, so greift man zur kom- 
binierten Kasten- und Herdformerei. Dieses Verfahren wird in 
vielen Giefsereien gern angewandt, weil man so an Formkästen spart 
und daneben Stücke einformen kann, die sonst nur mittels Form- 
kästen abuormer Dimensionen eingeformt werden könnten. 

Die Anwendung dieses Verfahrens erfordert gute Grundwasser- 
verhältnisse. Das Grundwasser darf unter keinen Umständen so hoch 
empor steigen können, dafs es in die Herdform gelangt. Man er- 
reicht dieses Ziel durch Abgraben eines Feldes in der Giefshalle und 
dessen Abschliefsen nach unten durch eine gewölbte Sohle aus armiertem 
Beton. Die Kämpfer der Sohle stützen sich gegen die das Feld um- 
echliefsenden aufgehenden Betoneisenwände; auch wird der Boden des 
Feldes mit einer Schicht Zement bedeckt, auf die man eine Isolier- 
schicht aus Asphalt bringt. Darüber gibt man eine Betonschicht als 
Schlufsdecke. An den Seiten führt man die Asphaltschicht bis über 
die höchste Grundwassermarke hinauf. Ist die Grabe durch mehr- 
maliges Nachfeuchten gut wasserdicht gemacht, so füllt man sie mit 
Formsand und geht zum Einformen über. А 

Dabei ist etwa folgendes Verfahren zu beobachten: Man gräbt den 
Sand soweit auf, dafs rings um das Modell genügend Raum zum Ein- 
stampfen bleibt. Dann ebnet man den Boden der ausgeschaufelten 
Grube ab und bringt die erforderlichen Querhölzer für die Kerner- 
steifen an. Darnach bringt man eine ca. 10-:-15cm hohe Lage Sand 
ein, in die man einige Strohseile einlegt, und stampft sie einigermafsen 
fest, wobei man darauf achtet, dafs der Sand gut geebnet wird. 
Auf dieser Unterlage kommt das Modell zu ‘liegen; die Strohseile 
dienen als Gaskanäle, müssen also beim weiteren Einformen an der 
Seite nach oben geführt werden. Anstelle der Strohseilkanäle können 
naturgemäls auch mittels des Luftspielses hergestellte treten, nur 
mals dann die Unterlage fiir das Modell aus sehr durchlassigem Material 
hergestellt werden. 

Das Einstampfen des Modells an sich erfolgt in der allgemein 


die erste Fabrik gewesen sein, die amerikanische hölzerne Abzieh- 
formkästen nach Fig. 53 u. 54, Heft 16, eingeführt hat. 

Diese Kästen sind für Fabriken, in denen die Herstellung kleiner 
Gegenstände nach dem Massenfabrikationsverfahren betrieben wird, 
geradezu unentbehrlich. Hierbei ist nämlich eine Belastung des Ober- 
kastens durch Beschwerungseisen beim Eingiefsen des flüssigen Metalls 
nicht erforderlich; es kann also der Kasten selbst leicht und auch 
diffiziler gebaut sein als der normale Kasten. Nach Vollendung der 
Form zieht man den Kasten, welcher zu diesem Zwecke diagonal ge- 
teilt ist, einfach ab, indem man nur den Verschlufs s-s, löst und dann 
Ober- und Unterkasten u, u, um das Scharnier t dreht. 

Neben diesen neueren Kästen werden selbstverständlich die all- 
gemein üblichen älteren Typen noch verwendet; auf ihre Abbildung 
und Beschreibung darf aber hier umso eher verzichtet werden, als sie 
seit Jabrzehnten ihre Form nicht geändert haben. Dies gilt selbst 
von den Formkästen gröfster Dimensionen bezgl. der in ihnen ange- 
ordneten Scheidewände, die man neuerdings aber nicht mehr 20-25 cm 
voneinander entfernt, längs und quer in den Kasten einbaut, sondern 
in Abständen von 15--18 cm. Dadurch erhöht sich die Sicherbeit 
des Betriebes, indem die Gefahr, dafs das Formmaterial sich infolge 
seines Eigengewichtes nach unten durchdrückt, mit abnehmendem 
Abstande der Scheidewände sich vermindert. Praktisch haben sich 
auch die vor einigen Jahren eingeführten Formkästen mit ver- 
setzbaren Scheidewänden erwiesen, bei denen anstelle der ein- 
gegossenen oder in Schlitzen geführten, festen Wände solche zur Ver- 
wendung kommen, die man ausheben und an jeder anderen Stelle des 
Kastens wieder festschrauben kann. Die Wände werden durch hochkant 
gestellte Flacheisen mit rechtwinklig aufgebogenen Enden dargestellt. 

Sehr grofse Kästen erhalten nun nicht blos Querscheidewände, son- 
dern auch Längsscheidewände; daneben aber verhindert man das Aus- 
einandergehen des Rabmens durch in Richtung der Längsachse ein- 
gezogene Rundeisenanker. 

ekanntlich beanspruchen die Formkästen, zumal wenn sie grofs 
sind, einen enormen Raum für ihre Lagerung, der aber nicht immer 
zur Verfügung steht; im Gegenteil werden meist die Verhältnisse herr- 
schen, die dem auf Tafel 3, Jahrg. 1905, detaillierten Projekt zu grunde 
gelegt wurden, d.h. man wird im Raume beschränkt sein. Für solche 
Fälle empfiehlt es sich, zerlegbare Formkästen vorrätig zu 
balten». Hat man beispielsweise Kästen, deren Rahmen sich in zwei 
Endstücke und zwei Längswände zerlegen läfst, so sind diese leicht 
aufzubewahren. Man ist dann auch in der Lage, sich Kästen der 
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verschiedenartigsten Dimensionen herzustellen, indem man z. В. nur ! 
ein Paar Längswände von 2m einmal mit ein Paar Endstücken von 
0,9 m, das andere Mal mit solchen von 1,1 m und weiter mit solchen 
von 1,3 m zusammenzuschrauben braucht, wodurch man drei Kästen 
verschiedener Gröfse erhält. Bei richtiger Wahl der einzelnen Teile 
läfst sich so an Kastenmaterial viel sparen und doch die Möglichkeit 
schaffen, alles formen zu können. 

Nicht zu vergessen sind hier auch die in Amerika so beliebten 
auseinanderklappbaren Formkästen, deren einen Fig. 59 
links im aufgeklappten und rechts im zusammengestellten Zustande 
wiedergibt. Wie man sieht, halten Haken die einzelnen Teile, die sich 
im Scharniere drehen können, zusammen. Der Oberkasten a besitzt 
Handgriffe a, und trägt Eingufs b und Luftpfeifen с, c,. Der Unter- 
kasten d hat ebenfalls eine resp. zwei Handhaben, seine Seitenwände 
d,, de aber sind aufzuklappen, jedoch nur in der oberen Partie, во 
dafs der Zusammenhang der Kastenteile stets gewahrt bleibt. Das 
ist wichtig für den Formprozefs selbst, indem hier alle Schwierig- | 
keiten fortfallen, die bei gewöhnlichen zusammensetzbaren Formkästen | 
auftreten und ihre Ursache darin finden, dafs man den Kasten erst 
zusammensetzen mufs, ehe man formen kann. Hier setzt man die 
Form im Unterkasten gewissermalsen aus drei Teilen zusammen, näm- 
lieh: der Form im zentralen Kastenteile, der Form im rechten und 
der im linken aufklappbaren Teile. So wird es möglich, Stücke in 


Obgleich nun aber die Modellplattenformerei gegenüber der ein- 
fachen Kastenformerei insofern einen Fortschritt bedeutet, als sie eine 
Mehrleistung an Arbeit ermöglicht, so genügt sie den Ansprüchen 
der modernen Formerei doch nicht. Einmal ist sie nur für kleine 
Gegenstände anwendbar, und weiterhin verlangt die moderne Formerei 
eine uns angemessene gesteigerte Tagesleistung; diese aber ist nur 
mit Hilfe der Maschinenformerei zu erreichen. (Fortsetzung folgt.) 


Teilstock 
System P. Hure. 
(Mit Abbildungen, Fig. 60 u. 61.) 

Nachdruck verboten. 
Der von P. Hure konstruierte Teilstock, Fig. 60, kennzeichnet 
sich vor allem dadurch, dafs bei ihm der Rapport der Teilung unab- 

hängig von der Geschwindigkeit des Dornes ist. i 
Der Dorn a, Skz. 4, wird nämlich von einem zylindrischem Blocke 
b getragen, welcher sich im Fufse с drehen läfst, derart, dafs 
man ihn in sämtliche Lagen zwischen 10° über und 10° unter der 
Horizontalen einstellen kann. Die jeweilige Neigung wird durch eine 
Teilung angegeben, welche auf der Peripherie des Blockes (vgl. Skz. 5) 
eingeschlagen ist. Der Block selbst wird in seinen einzelnen Stellungen 


Z. A.: Teilstock System Р. Hure. 


Fig. 60. 


zwei Kästen zu formen, die ohne diese Einrichtung vielleicht kaum ! 
oder doch nur mit drei und mehr Kästen geformt werden könnten. 

Für hohe Stücke wird im übrigen der dreiteilige Form- 
kasten angewandt, dessen Mittelstück meist auch der Länge nach 
auseinander geklappt werden kann, so dafs der Kasten eigentlich aus 
vier Teilen besteht. Die Hälften des Mittelkastens sind durch Haken 
oder Schrauben untereinander zu verbinden; hier und da ist man 
sogar soweit gegangen, dafs man den Mittelkasten aus vier Teilen | 
zusammensetzte, die man an den Ecken verdiibelt. Kästen dieser ` 
Form werden beispielsweise in Kunstgiefsereien benutzt, wo es gilt, 
verzierte Ofenkästen herzustellen. 

Eine grofse Rolle spielt neben dem Formkasten die sogen. Mo- 
dellplatte. Gewöhnlich benutzt man bei der Modellplatten- 
formerei zwei Platten aus Metall. Auf der einen wird diejenige , 
Modellhälfte befestigt, die in den Unterkasten kommen soll, auf der | 
anderen die für den Oberkasten bestimmte. Die eine Platte hat Dübel- 
löcher, in welche die Dübel der zugehörigen Funkenkastenhälfte hin- | 
einpassen. Die zweite Platte trägt Dübel, denen die Dübellöcher am | 
anderen Formkasten entsprechen. Mittels dieser Modellplatten soll | 
das Formverfahren beschleunigt, d. h. abgekürzt werden. Eine merk- | 
bare Ersparnis an Zeit ist jedoch nur dann zu konstatieren, wenn es 
sich um Masseneinformerei von kleinen Gufsteilen (z. B. Hähnen, Ven- 
tilen, kleineren Zahurädern, deren 6--8, sogar verschiedener Gröfse mit- 
tels eines Plattenpaares in einen Kasten eingeformt werden können, ! 
ferner landwirtschaftlicher Geräte, wie Walzen von Eggen, Seche u. a., | 
kleineren Stutzen, Muttern, Schlauchverschraubungen u. s. w.) handelt. 
Hier haben sich die Modellplatten bewährt, umsomehr als dann das 
Modell von vornherein die richtige Lage im Kasten bekommt, so dals 
jeder Raum darin gut ausgenutzt werden kann, und weiter auch die | 
Einläufe und Verbindungskanäle gleich beim Einformen hergestellt | 
werden können. Endlich wird auch an Zeit mit dem Ausheben der | 
Modelle erspart, da alle Modelle auf einmal abgehoben werden. Aus 
allen diesen Gründen ist die Einführung solcher Modellplatten speziell 
in der Kleingiefserei mit Massenbetrieb von vornherein angezeigt. 


durch zwei Bolzen e, с, fixiert, welche durch Кепе wirken, die sich 
in eine ringsum die Peripherie des Blockes laufende Nute einlegen. 
Der hohle Dorn a hat zwei konisch abgedrehte Sitzflächen, denen 
durch die Bohrungen a, Schmiermaterial zugeführt werden kann; 
ebenso wird der Druck, welcher in Richtung der Längenachse des 
Dornes auftritt, durch eine Mutter aufgenommen. Der Kopf des 
Dornes ist zum Aufstecken eines Mitnehmers mit Gewinde verseben: 

Will man mit dem Apparate schnell teilen, so bedient man 
sich der Teilscheibe d, Skz. 4, welche auf der hinteren Partie des 
Kopfes vom Dorne mittels Stiftschräubehen befestigt wird und mit 
24 Löchern versehen ist. An Hand der vorn auf der Scheibe aufge- 
tragenen Zahlen erhält man Teilungen durch 2, 3, 4, 5, 6, 8, 10 und 
12. Die Genauigkeit der Teilung wird dadurch gesichert, dafs man 
in das für einen gegebenen Fall gerade erforderliche Teilloch der 
Scheibe d einen Stift steckt, welcher eine Kurbel d, betätigt, die auf 
eine horizontale Zahnung einwirkt. 

Vorher bat man das Schneckenrad e, welches auf dem Dorn fest- 
gekeilt ist, aufser Eingriff mit der Schnecke f zu bringen. Dies gebt 
leicht an, weil die Schnecke f in einer exzentrischen Büchse f, ge- 
lagert ist. Deren Drehung mit Hilfe eines kleinen, konzentrisch zur 
Büchse gezahnten Segmentes bringt die Schnecke f aufser Eingriff 
mit dem Rade e und durch Anziehen eines Bolzens f,, welcher in 
einem Schlitz des Büchsenschwanzes sich führt, wird die Büchse in 
jeder Stellung gesichert. 

Eine zweite Kurbel a, auf derselben Seite des Blocks wird dazu 
verwandt, den Dorn a nach vollzogener Teilarbeit zu fixieren. Sie 
wirkt auf eine Art Klemmbüchse a,, welche sich mit ihrem Umfange 
gegen den des Dornes anlegt. 

Das Verfahren der unmittelbaren Teilung mit Hilfe der 
Schnecke deckt sich mit demjenigen ähnlicher neuerer Teilstöcke, 
dagegen stellen sich die Details etwas anders dar. Man erreicht hier 
zunächst die Unbeweglichkeit der Teilscheibe g dadurch, dafs man 
einen Stift in eine Rille auf der Rückseite der Scheibe eingreifen läfst. 
Der Stift befindet sich an einem Führungsbolzen, der horizontal in dem 


Supporte g, gleitet. Der geränderte Knopf am vorderen Ende des 
Bolzens erlaubt es, die Scheibe selbst während der Drehung des 
Dornes zu lösen. Man braucht den Bolzen am Knopfe nur nach {еп 
zu schieben und dabei etwas zu drehen, um ihn zu fixieren. Nun aber 
kommt es vor, dafs zu Beginn der Arbeit, wenn das Arbeitsstück nach 
Aufsetzen auf den Dorn vor dem Fraiser genau adjustiert ist, der Kör- 
ner der sog. Alhidade sich nicht vor einem Loch der Scheibe befindet; 
dann hilft man sich in der Weise, dafs man die Nabe der Alhidade 
auf ihrer Achse verstellt. Die Nabe ist nämlich durch zwei Schrauben 
mit gerändertem Kopfe g, festgestellt und kann sphärisch gegen eine 
Verlängerung an der Achse ausschwingen. Die geringste Bewegung, 
welche man den beiden Riffelköpfen in derselben Richtung erteilt, 
genügt, um der Alhidade soviel Spiel zu geben, wie zur gewünschten 
Einstellung erforderlich ist. 

Die ununterbrochene Drehung der Schraube wird von der Spindel 
am Frästische unter Vermittlung eines auf die Konsole h aufgesetaten 
Getrieberades herbeigeführt; ebenso wird auch der kontinuierliche 
Vorschub des Tisches unter passender Reduktion durch das konische 
Rad h, auf das Rad h,, welches konzentrisch zum schwingenden Block 
h lose am Support g, sitzt, übertragen. Das Rad h, seinerseits über- 
mittelt die Bewegung einem Rade h, an der Scheibe, welche ihrer- 
seits durch den schon genannten Stift die Alhidade beeinflufst. 

Um auch indirekt teilen zu können, ist der auf der Rück- 
seite des Stockes angeordnete Hilfsmechanismus von Nöten. Dieser 
ist mit dem schwingenden Blocke b derart verbunden, dafs alle seine 
Teile dessen Bewegungen folgen. Der Mechanismus an sich gehört 
der Klasse der Differentialgetriebe an und besteht zunächst aus einer 
parallel zur Schnecke f gelagerten Achse i. Will man indirekt teilen, 
so bringt man Muffe, Scheibe g, Albidade sowie deren Brille auf 
die Achse i, welch letztere gleich der Achse f äquidistant zur Achse 
des Blockes b ist. Derselbe Stift g, macht dann auch die jetzt auf 
der Achse i sitzende Scheibe unbeweglich. 

Auf der Achse i, welche durch 
den ganzen Block geht, sitzt 
auch der schon erwähnte Differen- 
tialmechanismus, dessen einzelne 
Teile durch die abhebbare Haube k 
(vgl. Fig. 61) umschlossen werden. 
Das Rad i, auf der Achse i greift 
in das Rad 1, das wieder durch 
seinen Drehzapfen mit dem Rade m 
in Eingriff steht; dieses wiederum 
arbeitet mit dem Rade o konform, 
und o steht im Eingriffe mit dem 
Rade p, welch letzteres auf dem 
Blocke b festgekeilt ist. Die Achse 
mit den Rädern п, о läfst sich kon- 
zentrisch zur Achse i einstellen, 
um das Rad m auswechseln zu 
können. Ein Zapfen n,, Sk. 6, fixiert die Welle der Räder n, o in jeder 
Lage. Die Kappe k sitzt über der Nabe des Rades р. Ein Rad q 
überträgt die Bewegung auf das Rad q, auf dem Schwanze der 
Schneckenwelle f. 

Bezeichnet man jetzt mit i,, 1, m etc. die respektiven Zähne- 
zahlen der gleichnamigen Räder, so ist das Übersetzungsverhältnis R 
zwischen den Wellen i und f durch die Formel festgelegt: 

Raab mot ap 
i-m-o 
worin nach Georges Lévy in der „Revue indust.“ A eine Konstante 
bedeutet, die man sich durch Betrachtung der relativen Geschwindig- 
keiten der Differentialräder bestimmt. Von letzteren sind nur zwei, 
m und п, auswechselbar, woraus folgt, dafs der Rapport der Ge- 
schwindigkeitsverminderung zwischen der Umfangsgeschwindigkeit der 
Kappe k und dem der Schnecke f konstant bleiben mufs. Wenn die 
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Kappe eine Tour um ihre Achse i macht, führt die Achse n-o D 


Umdrehungen aus. 
Die Achsen n-o und m-l sind während der Rotation unveränder- 
lich verbunden, so dafs die Tourenzahl des Rades 1 um seine Achse 


l-m für eine Umdrehung der Kappe k sich шл . Р ergibt. 


Für das Rad i, folgert sich daraus ein Tourenverhältnis = k = 


wenn das Rad k als festes angenommen wird. Dagegen erhält man, 
wenn k um die Achse i laufend, gedreht ist, die Welle Im also still 
steht, für k die Zahl; 1m 0 + ae 

‚m: 

Bezeichnet man das konstante Verhältnis der Geschwindigkeiten 
von k zu f mit A, d. h. die Anzahl Touren, welche die Kappe К machen 
mufs, damit die Schnecke f eine Tour ausführt, so erhält man oben- 
stehende Formel. 

Praktisch wird man die Anzahl der Touren der Räder m und n 
entsprechend dem geneil gewünschten Übersetzungsverhältnis regeln, 
d. h. man wird beide Räder nach Bedarf auswechseln. Wenn man 
beispielsweise eine Serie von 23 Rädern (m und n), deren Zāhnezahlen 
zwischen 22 und 24 variieren, und nur drei graduierte Scheiben g hat, 
so kann man schon alle Divisionen zwischen 1 und 860 durchführen. 
Der besseren Übersicht halber gibt übrigens Huré seinen Teilstöcken 
besondere Tabellen bei, aus denen man die einzelnen Zahlen sofort 
ablesen kann. 


Mit dem Apparat lassen sich schliefslich auch indirekte 
Teilungen von Hand ausführen, weil der ganze Differential- 
mechanismus am Blooke b sitzt. 


Die Organisation von Maschinenfabriken. 


[Fortsetzung.] 


Die Kosten eines Profilfräsers sind oft sehr bedeutend, so dafs ev. 
dadurch die Rentabilität der Fräserei in Frage gestellt wird. In 
diesem Falle ist eine Vergleichskalkulation mit anderen Arbeitsver- 
fahren aufzustellen. Das Fräsen von Zahnrädern wird meist auf 
automatischen Maschinen bewirkt, deren mehrere von einem Arbeiter 
bedient werden. Solche Arbeiten werden daher meist Spezialfabriken 
für Zahnräder übertragen. Wo sich jedoch Maschinenfabriken ihre 
Zahnräder selbst auf nicht-automatischen Maschinen herstellen, kann 
man für normale Radbreiten folgende Löhne ansetzen: 


Nachdruck verboten. 


Fräsen von Zahnrädern. 


\8 11 15 1 
Teilung in mm "ee e 
{11 15 18 20 9598 31 34 37 40 43.47 505255586065 


Lobn pro Zahn | 


в 2025 28 31 34 37:40] 43475052 55 58 60 


| | 


in Рр: | ү А 
Gufaeisen. . 1 11,512 95 3 35 4 4,5 5 6! 78,5 101215 1822.25 
Stabl. . . . |1592 |34 15,6 18 9 1012 14 161892 95 3035 


Spezialfabriken zahlen auf ihren automatischen Maschinen natür- 
lich bedeutend geringere Löhne. 

Als Anhalt für die Kalkulation mögen noch die Verhältnisse und 
Leistungen einiger Fräsmaschinen angeführt werden: 


Grofse Keilnuten-Fräsmaschine mit vertikaler Spindel: 


Spindel-Umdrehungen 52 76 110 158 234 pro Minute 
Vorschub. ..... 0,6 0,4 0,26 0,17 ‘0,1 mm pro Umdrehung 
Zeit pro 1 dem Länge 3,2 3,3 3,5 3,8 4,3 Minuten 

a A 4,8 5,0 5,2 5,5 Pfennige. 


Lohn „ 1 ,, 

Angaben für Schmiedeeisen: gröfste Nutenbreite 80 mm, gröfste 
Schnittiefe 5 mm. 

Frasmaschine fiir Lokomotiv-Pleuelstangen: Spanbreite 420 mm, 
Spantiefe 4mm, Vorschub 147 mm pro Minute, Schnittgeschwindig- 
keit 200 mm. 

Spezialfräsmaschinen erzielen die höchsten Leistungen, solche mit 
mehreren Spindeln bearbeiten das Werkstück gleichzeitig auf mebreren 
Seiten. Die Zeit für die Bearbeitung wird dadurch natürlich um so 
viel geringer, als wenn die einzelnen Seiten nacheinander gefräst 
werden. 

Die Horizontal-Bohr- und Fräsmaschinen, welche speziell zum 
Ausbohren von Maschinengestellen und Anfräsen der Lagerflächen und 
Flanschen dienen, sind für das Bohren nach den Verhältnissen gebaut, 
die der Tabelle für das Ausbohren mit dem Messer zu Grunde liegen. 
Für das Fräsen variieren die Vorschube zwischen 0,1—-8 mm bei 
mittleren und 3-- 13 mm bei grofsen Maschinen pro Spindelumdrehung. 

Die Verhältnisse zweier Maschinen seien als Beispiele und zum 
Anhalt angegeben: 

Maschine mit 100 mm Bohrspindeldurchmesser: Umdrehungen pro 
Minute 2130 (20fach variabel), Vorschub 0,1-5 mm pro Umdrehung, 
Ständerverschiebung 0,2-:-2,0mm pro Spindelumdrehung. Gröfstes aus 
dem Vollen zu bohrendes Loch 90 mm, gröfstes auszubohrendes Loch 
600 mm Durchmesser. 

Maschine mit 160 mm Bohrspindeldurchmesser: Umdrehungen pro 
Minute.1 -> 80 (20 fach variabel), Vorschub 0,1--8 mm pro Umdrehung, 
Ständerverschiebung 0,25--2 mm pro Spindelumdrehung. Gröfstes aus’ 
dem Vollen zu bohrendes Loch 130 mm, gröfstes auszubohrendes Loch 
1000 mm Durchmesser. 

e) Das Schleifen: Die Schleiferei, die in Amerika bereits seit 
längerer Zeit in hoher Blüte steht, kommt auch bei uns immer mehr 
in Anwendung zum Ersatz der Feile sowohl wie zu Prizisionsarbeiten. 
Als Werkzeug dient dabei die Schmirgelscheibe. Die Vorzüge, die 
das Schleifen in der Maschinenfabrikation bietet, sind Erzielung saubererer 
Flächen, gröfsere Genauigkeit und in vielen Fällen geringere Kosten. 
Die beiden ersten Punkte bedürfen wohl kaum einer Erklärung. Be- 
züglich des dritten kommt vor allen Dingen eine wesentliche Zeiter- 
sparnis in Betracht, sowohl dem Drehen wie dem Hobeln gegenüber, 
und damit dann auch eine entsprechende Lohnersparnis. Am meisten 
springen jedoch die Vorteile des Schleifens in die Augen, wenn die 
Schleifmaschine in Verbindung mit einer anderen Werkzeug- 
maschine, die das Schruppen übernimmt, als Schlichtmaschine 
dient. Die Schruppbank kann dabei von einem ungeübteren, billigeren 
Arbeiter, der ev. mehrere Bänke unter sich hat, bedient werden, 
während das Schleifen von einem geübten Schleifer besorgt wird. 
Der Arbeitslohn wird hierdurch oft wesentlich billiger, als wenn z. B. 
auf der Drehbank Schruppen und Schlichten vorgenommen wird. 
Die Herstellung präziser, gehärteter Bolzen ist eigentlich erst durch 
die Schleifmaschine möglich geworden. Nach dem Drehen werden 
diese gehärtet und dann auf Mals geschliffen. Die Wahl der richtigen 


Verhältnisse beim Schleifen ist völlig Sache der Erfahrung, und der 
Erfolg der Schleiferei hängt ganz wesentlich von der Übung der be- 
treffenden Meister und Arbeiter ab. Es sind zwar verschiedene Ver- 
suche über die Geschwindigkeiten und Vorschübe von Schleifscheibe 


und Arbeitsstück angestellt worden, ohne jedoch abgeschlossen zu sein | 


und das Problem zu erschöpfen. Als Faustregel gilt, dafs die Um- 
fangageschwindigkeit der Schmirgelscheibe 20 bis 30 m pro Sekunde, 


ihr Vorschub eine halbe bis ganze Scheibenbreite pro Umdrehung oder | 


Hobelgang des Arbeitsstückes, und die Geschwindigkeit des letzteren 
pro Minute 9 bis 15 m beim Schruppen und 9 bis 30 m beim Schlichten 
betragen soll. 

Die Schleiftiefe, welche früher beim Feinschleifen nur bis 0,25 mm 
betrug, hat man jetzt auf 0,4 bis 0,75 mm erhöht. Da die Erwärmung 
beim Schleifen ganz erheblich ist, so ist auf deren Abfuhr Bedacht zu 
nehmer, und es hängt hiervon wesen‘lich die Gröfse der Geschwindig- 
keit und des Vorschubes ab. Zur Verminderung der Erwärmung geht 
man daher jetzt vielfach zum Nafsschleifen über. In der folgenden 
Zusammenstellung sind einige mittlere Werte für das Rund- und Plan- 
schleifen aufgeführt. 


Rund- und Planschleifen. 


Abstechen auf der Drehbank. 


| Stahl |Sohmiedeetsen! Gufseison 


. | Min. | Pie ` Mi 


! 65 33 45 2 | 25; 25| 32, 1 1 

| | 85 4% 55 95| 32; 3 ' 4 13 1,75 

| ‘ii 52 т 3 |4 35 5 15| 20 

| 4! T 10 35| 5 , 42, 6 | 18° 25 

| 19 85,12: 4 |6 5 |752 3 

| | 11 | 16,5) 75' 6 9 | 25 3,75 
160 | 20 | 80 135 20 7 105 84) 125) 35 55 
115 oe | 38 17 97 85 185 10 '16 | 42 65 
20 "au ' 48 2 32 10 116 12 |18 5 80 
250 40 65 27 40 14 |233 170.7 1 
300 50 85 33 56 18 30 a 35 | 9 '15 
400 | 70 125 47 84 24 |43 29 50 |12 29 
500 |90 155 :60 105 |30 | 55 |36 | 65 | 15 |30 


‘Die Werte fiir die Spezial - Abstech- 
bänke betragen ungefähr ?„ der obigen. 
Das Absägen geschieht mittels 


t 


der Kreissäge, seltener durch die Band- 


& аш Minute, Торо in. feamigen säge. Die Verhāltnisse der ersteren sind 
4 AAT, Stabl | Gufseisen | Schmiede одын Stahl | gebeten ` Schmiede- ' нош Ca 250 nae Umfangsgeschwindigkeit und 
g stückes| hr. Schl. | Schr. hl. Sehr. Р ts SEN этер 0,195 bis 0,25 mm Vorschub pro Sekunde. 
SS» rn = a Lob Hierfür ergeben sich folgende Werte für 
ATH 20 | 0,6 | 0,45) | | 0,4 0,25 0,8 | 0,6. 0,6 0,45|0,5 0,4 1 dom Lange: 
о 8 30 | 0,8 10,60! 0,6 | 0,5 ' 0,3 1,0 0,8 08 06 10,6 0,45 Absägen. 
5 2 40 | 1,0/ 0,75, 0,8 10,60 0,6 | 04 1,4 1,0, 1,0/ 0,75] 0,8 dë 1045 = кеб - = 
а 50 | 18 10! 1,0 |0,75, 0,8 | '0,45 1,8 1,4 1,4/1,0 11,0 0,15 0,8 10,6 Ө së |a 
88 65 |16 12 13 10 110 0,75 0,8 06 92 1,7 Lë 14 [14 10 1,0 0,75 н (8 2 Ze 3 
2 80 ' 90115 | 1,6/1,2 | 1,3/1,0 | 1,0 07530230 22 17118 14 14 1,0 Material ШНЕК НЕ 
S 100 2,5 1,8! 2,0 15 1,6112 ' 153 1,0 38,98 30 22 22 17 1,8 14 д 7а 5° a 
3 150 30.95 2,6 1,8 20 15 1,6 102 |45 38 38/28 30/22 221/7 BE eee ORS тезу. 
д 200 35 2,8 30 25 | 25 18 20 15.55 40 4513,6 3,8 28 30 22 Zeit in Minuten. . 1811210 8:5 
30 45/35 40/30 35 28 80 25.70 55 60 45 50 38 20380 Lohn in Pfennigen » 25/18|15/12 8 
Laugschleifen protqdem 0,5 0,4 0,410,3 | 0,3 0,2 | 0,2 0,1 70,15 0,6 0,6 10,45 0,45 0,3 0,3 0,15 a 
Planschleiten „1 „ ` 20/1,6 1,6/1,2 12 1,0 1008 25 23), 23/16 11,6 14 13 10 Die Löhne für das Absägen der ver- 
Blankechleifen,, 1 „ 10)— 0,8 — | 06:— 0,5. 1,2 1,1: 0,8 0,6 schiedenen Walzprofile zeigt die nächste 
Zusammenstellung. 
Die vorstehenden Angaben können natürlich nur als angenäherte Absigen von Walzeisen. 
gelten und nur beim Fehlen jeglicher anderer Unterlagen zur Kalku- 
lation benutzt werden. Wo mehr geschliffen wird, wird man sich | _ Rundeisen Wuadrateisen 


selbstverständlich seine eigenen Tabellen aufstellen, die ev. bedeutend 
von der obigen abweichen können. Da die Schmirgelscheiben auch 
einigen Geldaufwand erfordern, der ev. die Lohnersparnis wieder auf- 
heben kann, so ist er bei der Kalkulation ebenfalls mit zu berück- 
sichtigen. 

Wo es sich nur darum handelt, Gegenstände blank zu schleifen, 
oder wo die Schleifmaschine anstatt der Feile angewandt wird, kann 
man zur Bestimmung der Leistung annehmen, dafs unter gewöhnlichen 
Verhältnissen von weichem Stahl 6 cbem in der Minute abgeschliffen 
werden können. Unter Umständen läfst sich diese Leistung bis auf 
ca. das Doppelte steigern; dazu gehören jedoch kräftige Maschinen 
und besonders gute Schmirgelscheiben. Schleifsteine aus Sandstein 
werden meist zum Schleifen der Arbeitsstähle, in einigen Industrien 
auch zum Schleifen von Arbeitsstücken verwandt. Die Leistung 
Wée geringer als die der Schmirgelscheibe und beträgt ca. 1, bis "Ze 

ieser. 

Bei dieser Gelegenheit mögen auch einige Bemerkungen über das 
Schleifen der Werkzeuge gestattet sein. Während es am ge- 


wöhnlichen Schleifstein grofse Geschicklichkeit erfordert, die ver- | 
schiedenen Flächen des Arbeitsstahles stets gleich und im richtigen | 


Winkel zu schleifen, ist bei den verschiedenen Spezial - Werkzeug- 
maschinen diese Arbeit ganz mechanisch von einem ungelernten Arbeiter 
zu verrichten. Durch Beigabe von Normalschleiflehren, die für alle 
Arten Arbeitsstähle die vorteilhaftesten Schneidwinkel angeben, werden 
diese Schleifmaschinen für eine moderne Werkstatt geradezu unent- 
behrlich. Richtig geschliffene Werkzeuge erzielen sowohl einen sauberern 
Schnitt, wie auch eine entsprechende Zeit- und Lohnersparnis und 
sind weniger leicht dem Zerbrechen ausgesetzt, als solche mit un- 
richtigen Schneidkanten. In den gröfseren Werkstätten schleifen die 
Dreher, Hobler u. s. w. ihre Stähle nicht selbst, sondern es wird dieses 
in der Werkzeugmacherei durch einen besonderen Mann besorgt. Durch 
diese Arbeitseinteilung werden nicht nur direkte Ersparnisse an Lohn 
und Werkzeugen erzielt, sondern es wird auch dem Arbeiter die Ge- 
legenheit genommen, so und so viele Stunden auf Werkzeugreparieren 


anzuschreiben, die in Wirklichkeit zu einem weniger einträglichen | 
| Kalkulators gehört unstreitig die genaue Vorkalkulation von Schlosser- 


Akkord gehören. 


f) Trennungsarbeiten: Hierzu gehören das Abstechen auf | 


der Drehbank, das Sägen mit der Kreissäge und das Schneiden mit 
der Schere. 


Das Abstechen geschieht noch meist auf der gewöhnlichen | 


Drehbank, mof jedoch mit einer gewissen Vorsicht vorgenommen 
werden, da Umfangsgeschwindigkeit und Vorschub hierbei nicht in 
demselben Verhältnis bleiben. Die Beibehaltung des letzteren erstreben 
die Spezialbänke durch eine gleichbleibende Umfangsgeschwindigkeit 


oder sich entsprechend ändernden Vorschub. Für die Drehbank ergibt | 


sich folgende Tabelle: 


o | e { bh ve 
Re Ptg. SEH pe | Erol. Е Prof. | pe 
10 1 10 1 6 7 40/40 4 
20 2 20 2 8 10 ` 50,50 5 
30 з; 30 3 | 10 12 | 60/60 6 
40 45| 40 45 12 14 8080 | 10 
60 т’ 60 7 16 | 20 | 90/90 | 11 
80 10 , 80:10 20 | 28 | 100/100] 12 
100 12 100 12 | 24 301 110/110, 13 
120 | 14 120 14 26 34 | 120/120) 14 
140 |17 140 17 30, 40 ' 1180130! 15,5 
160 20 | 160 20 32 | 45 140/140) 17 
180 24 180 24 36 52 :150/150) 18,5 
200 98 200 28 40 60 | 160/160: 20 
250 33 250 33 | 50 68 | 180/180, 24 
300 , 40 300 . 40 55 15 _ — 200,200] 28 


Schneidens abhängig. Es ist daher zwecklos, eine Tabelle hierfür auf- 
zustellen, zumal Messerbreite und Hubzahl zu verschieden sind. Mit 
den Scheren sind vielfach Lochstangen kombiniert, deren Hubzahl 
denen der Schere gleich ist. Wo die nötige Genauigkeit der Löcher es 
zuläfst, erspart man durch das Lochen viel Zeit. Es sei jedoch 
hierbei bemerkt, dafs viele Kesselschmieden und Eisenkonstruktions- 
werkstätten es vorziehen, die Löcher zu bohren und nur für ganz 
rohe Arbeiten die Stanze benutzen. 

g) Schlosserarbeiten: Zu den schwierigsten Aufgaben des 


arbeiten. Eine rechnerische Bestimmung der Löhne, wie bei den 
Maschinenarbeiten, ist hier nicht möglich, da man nicht die Konstruk- 
tionsverhältnisse einer Maschine als Grundlage benutzen kann, sondern 
mit der Kraft und Geschicklichkeit des Arbeiters allein zu rechnen hat. 
Man kann daher die Löhne in den meisten Fällen nur auf Grund seiner 
Erfahrungen abschätzen, wozu jedoch ein scharfer Blick für alle Neben- 
umstände und eine lange Praxis gehören, anderenfalls das Resultat 
selten mit der Wirklichkeit übereinstimmen wird. Für die Montage 
einer Maschine oder Fabrikanlage lassen sich daher keine Angaben 
machen, hier mufs sich jede Fabrik ihre eigenen Erfahrungen sammeln 


und danach ihre Offerte machen. Wo iiberhaupt die etwa eintretenden 
Schwierigkeiten sich gar nicht voraussehen lassen, wird man die 


Montage nicht gegen eine Pauschalsumme, sondern gegen 


einen bestimmten Tagesbetrag übernehmen. 
> (Fortsetzung folgt.) 


Kleineisen-, Draht- nnd Blechindnstrie. 
Xupfer- und Metallwarenfabrikation. 


Drahthaspel 


zum automatischen Aufwickeln von Draht 
von der Benrather Maschinenfabrik Actiengesellschaft in Benrath. 
(Mit Abbildungen, Fig. 62--64.) 
Nachdruck verboten. 

Die allgemeine Anordnung der Drahthaspel der Benrather 
Maschinenfabrik Actiengesellschaft in Benrath, welche 
aus den Abbildungen Fig. 62 -:- 64 hervorgeht, ist derart, dafs sich 
sämtliche Teile des Antriebes und der Haspel unter Flur befinden 
Der aus den Walzen 


Was den Antrieb der Haspel anbetrifft, so wird diese zweck- 
mälsig an die Walzenstrafse z, Fig. 64, angekuppelt. Um ein ge- 
naues Einstellen der Haspelgeschwindigkeit zu ermöglichen, auch wenn 
die Fertigwalzen stark abgedreht sind, werden zur Geschwindigkeits- 
reglung zwei konische Riemenscheiben auf den Achsen ug, z, ver- 
wendet. 

Die Trommeln der Haspel werden je nach Wunsch mit 500 bis 
600 mm mittleren Durchmesser angefertigt. Man kann ohne weiteres 
auf ein und derselben Achse Trommeln verschiedenen Durchmessers 
aufsetzen und so durch Wechseln der Trommel verschiedene Draht- 
ringe von verschiedenem Durchmesser erzeugen. 

Die Ausstofsvorrichtung vv,, welche das Drahtbiindel aus der 
Trommel hebt, kann sowohl hydraulisch als auch durch Dampf oder 
Prefsluft betätigt werden. : 


Bergban nnd Hüttenwesen. 


Schienenwalzwerk 
der Republic Iron and Steel Company in Youngstown (Ohio). 
(Mit Abbildung, Fig.65.) 


kommende Draht wird 
darch geschlossene Füh- 
rungen zu den Haspeln 
geführt, wo er tangential 
in eine rotierende ring- 
formige Trommel t, Fig. 
63, einläuft, deren ring- 
formiger Boden durch 
einen Hubmechanismus 
vy, bis auf Flur gehoben 
wird, worauf das Draht- 
bündel weggezogen (vgl. 
Fig. 62) werden kann. 
Bei dem Ausheben des 
Ringes wird gleichzeitig 
mit dem Hochgehen des 
Bodens die Rotations- 
bewegung der Trommel 
gebremst, so dals das 
aufgehobene Drahtbün- 
del keine Drehbewegung 
mehr macht. Umgekehrt 
wird während des Nie- 
derganges des Haspels 
die Trommel durch eine 
Friktionskupplung uu, 
wieder in Drehung ge- 
setzt, so dafs sie zur 
Aufnahme eines neuen 


Drahtes bereitist. 
Die ganze Steuc- 
rung erfolgt mit- 
tels eines Hebels, 
und es kann bei 
einer grölseren 
Anzahl von Has- 
pelo ein Mann 
alle zugleich be- 


Nachdruck verboten 


Im vergangenen Jahre 
hat die „Republic 
Iron and Steel Com- 
pany“ ihr Bessemer- 
stahlwerk in Youngs- 
town im Staate Ohio 
umeinneuesSchienen- 
walzwerk vergröfsert, 
dessen Anlage die ganze 
Findigkeit des modernen 
Ingenieurs erforderte. 
Trotz schwierigster Ver- 
hältnisse ist dort ein 

zweokentsprechendes 
Werk geschaffen wor- 
den, dessen Innenein- 
richtung manches Be- 
merkenswerte bietet. 
Wie bei Vergröfse- 
rungsplänen schon be- 
stehender Werke der 
Raummangel so oft hin- 
dernd in den Weg tritt, 
bot auch hier das zur ` 
Verfügung stehende Ter- 
rain weder genügend 
Platz, die Gerüste — 


dienen. 

Das Haspel- 
system ist auch 
zum Aufwickela von 
Fassondrähten brauch- 
bar, weil der Draht, im 
Gegensatz zu einer an- 
deren bekannten Haspel, 
nichttortiert wird.Durch 
die Aufstellung unter 
Flur wird der Raumbe- 
darf gering, auch ver- 
meidet man dadurch die 
Versperrung der Durch- 
gänge. 

Die vertikale Haupt- 
achse ist in dem in einem 
Stück gefertigten Grund- 
rahmen x gelagert. Spur- 
und Halslager, laufen 
beständig in Ol. Das 
2 Stirnrädervorgelege hat 
räste Zähne und ist 
wie die Kegelräder aus 


Stahlgufs hergestellt. 

Als Lagermaterial dient 

Bronze. Das Lager der | 
ph л; D PAN 63. H 4 Hauptantriebswelle ist ! 
12. „ Z A.: Drahthaspel zum automatischen Auf- | Ringschmierlager ! 
wickeln соп Draht von der Benrather Maschinenfabrik, 818 Ringschmierlager 


Aetiengesellschaft in Benrath. ausgebildet. 


Fig. 64. 


d. i. die zwei oder drei übereinander gelagerte, wagerechte Walzen ent- 
haltenden eigentlichen Walzwerke — in ,,Strafsen“ nebeneinander an- 
zuordnen, noch war es möglich, durch deren Hintereinanierstellen 
ein „kontinuierliohes Walzwerk zu bauen. Man sah sich da- 
her genötigt, die Strecke eines Werkes von letzterer Art zu teilen 
und Parallelstrecken anzulegen, deren eine dem Vorwalzen dient, 
während auf der anderen das Fertigwalzen vorgenommen wird. Die 
Überführung der Schienen von der einen zu der anderen Strecke er- 
folgt mittels fahrbarer Walztische. Die ingeniöse Art, auf welche 
dieser Grundgedanke in die Praxis umgesetzt wurde, ist aus den Ab- 
bildungen Fig. 65 ersichtlich, an Hand deren im nachstehenden eine 
Beschreibung des neuen Werkes gegeben sei. 


Das Bessemerwerk. 

Die Masseln für die Kupolöfen dieses Werkes kommen von den 
Hochöfen der Gesellschaft, die zum Teil in anderen Staaten der Union 
stehen; doch geht man mit der Absicht um, entsprechende Vorkeh- 
rungen zu schaffen, um künftig heilses Eisen direkt zur Verarbeitung 
bringen zu können. Dadurch wird der Betrieb sich natürlich bedeu- 
tend rationeller gestalten. 

Zur Zeit ist es demnach noch erforderlich, die Masseln in Kupol- 
öfen einzuschmelzen, deren dort sechs Stück aufgestellt sind. Diesen 
wird der Wind von Sturtevant-Ventilatoren geliefert, die mit Westing- 
house-Motoren gekuppelt sind, was sich besser als Riemenantrieb be- 
währt hat. Das in den beiden hierzu bestimmten Kupolöfen einge- 
schmolzene Spiegeleisen ergiefst sich aus der Auslaufrinne in die an 
einer elektrisch angetriebenen Laufrolle hängende Pfanne. Die beiden 
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Konverter, auch Bessemerbirnen genannt, nehmen das Schmelzgut bis 
zu je 10% auf. Sie werden mittels eines hydraulischen Kranes bedient, 
der den flüssigen Stahl in Muldenwagen ausgielst. 

Den Wind für die Konverter liefert eine grofse Verbund-Gebläse- 
maschine mit Kondensation, von 1168 und 2235 mm Dampfzylinder- 
und 1930 mm Luftzylinder-Durchmesser bei 1,524 m Hub. Eine zweite 
Maschine gleicher Gréfse wird zur Zeit aufgestellt. Der Betriebs- 
dampf wird den Maschinen des Werkes von 22 Stirling-Dampfkesseln 

eliefert. 

* Sobald die Stahlbarren soweit abgekihlt sind, dafs sie eine ge- 
‚nügende Festigkeit erlangt haben, werden sie abgegratet und alsdann 
mittels zweier elektrischer Krane zu den Heizöfen oder Gargruben 
gebracht, um die zum Walzen geeignete Temperatur zu erhalten. 


Das Luppenwalzwerk und das Vorwalzen. 

Die Stahlbarren werden zunächst in einem Walzwerk mit zwei 
Walzen von je 1 m Durchmesser, das von einer Zwillings-Umkehrmaschine 
von 137 >< 168 em Zylinder-Durchmesser angetrieben wird, zu Barren 
von 20x20 cm Querschnitt gestreckt und alsdann von einer hydrau- 
lischen Luppenschere in Längen zerteilt, deren jede im weiteren Pro- 
Diese Stücke gelangen 


zefs drei 10 m lange Schienen ergeben muls. 
nun auf die 
Walztische h 
(Fig. 65, Skz. 2), 
mittels welcher 
sie dem 66 cm- 
Walzwerk b zu- 
geführt werden, 
womit das Vor- 
walzen seinen 
Anfang nimmt. 
Mit dieser Ope- 
ration beginnt 
die Darstellung 
der Skz. 2, 
deren Einzel- 
heiten in gröfse- 
rem Mafsstab 
aus Skz. 3 u. 1 
ersichtlich sind. 

Das Vor- 
walzwerk be- 
steht aus drei 
Gerüsten, die 
mittels Zabn- 

radvorgelege 

angetrieben 
werden, wobei 

das mittlere 
Rad mit der 
Maschinenwelle 
ekuppelt ist. 
Das erste und 
das dritte Wal- 
zenpsar führen 
beide das Ar- 
beitestiick in 

den neben- 
stehenden Ab- 
bildungen nach links, während das zweite, zugleich mittlere Paar ihm eine | 
entgegengesetzte Bewegungsrichtung erteilt. In gleicher Weise werden | 
auch die beiden Walztische in voneinander verschiedenen Richtungen 
bewegt, da sie auf versetzt zueinander angeordneten, in verschiedenem 
Sinne umlaufenden Rollen angeordnet sind. Demzufolge wird die 
Luppe zunächst in das erste Walzenpaar eingeführt, geht frei durch 
den weiten Spielraum zwischen den Walzen des zweiten Satzes und 
erfährt ihren zweiten Durchgang im dritten Satz. Nun wird sie vom 
Hebetisch zu dem freien Spielraum des letzteren Satzes emporgehoben, 
nach dessen Passieren sie einen dritten Durchgang im mittleren Walzen- 
satz erfährt, um dureh den ersten wieder frei zurückzukehren. Der 
hier befindliche Hebetisch führt nun das bereits beträchtlich umge- 
formte Arbeitsstück abermals durch den ersten Satz hindurch, das 
nunmehr den zweiten und dritten frei passiert, um über den jensei- 
tigen Hebetisch zu dem fahrbaren Tisch zu gelangen. Hier wird 
es von Klauen gefafst, die in an Seilen befestigten Führungen gleiten. 
Die Seile werden von auf gemeinsamer Welle sitzenden grolsen Seil- 
scheiben getrieben. Diese Welle enthält ihren Antrieb mittels eines 
von Führerstand c, aus gesteuerten Motors. In dieser Weise wird 
das Arbeitsstück auf den Fahrtisch niedergelegt. 

Die bydraulische Schere wird aufser Betrieb gesetzt, wenn das 
Walzwerk auf Schienen arbeitet, tritt dagegen in Tätigkeit, wenn 
dünne Stangen gewalzt werden sollen, um hierfür das Arbeitsstück in 
Längen zu zerschneiden, die je drei 9 m lange Stangen ergeben. 


Fig. 65. 


Das (eigentliche) Schienenwalzwerk. | 
Ein 71 cm-Dreiwalzwerk h dient dem zweiten Vorwalzen und ein 
ebensolches Zweiwalzwerk k dem Fertigwalzen. Beide sind mitein- 
ander gekuppelt und erhalten ihren Antrieb von einer Einzylinder- 
maschine von 137 cm-Zylinder-Durchmesser, 1,52 m Hub und 80 Um- 
drehungen per Minute. An der Eintrittseite des Walzwerkes befindet | 
sich ein Kipptisch, der von einem Westinghouse-Motor des Eisen- ! 


Z. A.: Schienenwalzwerk der Republic Iron and Steel Company in Youngstown (Ohio). 


bahntypes angetrieben wird. Die Bewegung des Tisches erfolgt auto- 
matisch auf hydraulischem Wege. Fünf Durchgange erfährt das Ar- 
beitsstück im Dreiwalzwerk. Nach dem letzten Durchgang durch das 
oberste Walzenpaar gleitet es auf den fahrbaren Tisch i, (Skz. 3), 
der in gleicher Höhe mit der Oberkante der mittleren Walze liegt. 
Eine Anzahl unter dem Tisch befindlicher, auf einer Welle sitzender 
Daumen greift durch den Tisch hindurch, sobald das Arbeitsstück die 
Walzen gänzlich verlassen hat, und läfst es auf abwärts geneigten Gleit- 
schienen des Tisches niedergehen, worauf es das Fertigwalzwerk k 
passiert, wo ihm der letzte Durchgang gegeben wird. Darauf gelangt 
es zu den Heifs-Sägen m,, n,, p, und q,, deren vier Stück vorhanden 
sind, die unabhängig voneinander von Westinghouse-Motoren ange- 
trieben werden. 

Nun folgt das Biegen der Schienen, worauf sie auf Wärmetische u 
gefördert werden, wo sie allmählich abkühlen. Von hier werden sie 
mittels Spezialwagen zu dem Zurichteraum gebracht und dort auf 
die Schlitten der Richtmaschinen niedergelegt. Es laufen stets zwei an- 
einander gekuppelte Wagen, die von einer Schmalspur-Lokomotive ge- 
zogen werden. Oben auf jedem Wagen sitzen zwei Reihen Arme. Jede 
Reihe steht mit einem Lokomotivzylinder in gelenkiger Verbindung, 
und beide werden durch Ventile gesteuert, die an einem auf dem der 

f Lokomotive zu- 
nächst befind- 
lichen Wagen 

angebrachten 
Verzweigungs- 
rohr sitzen. Der 
-Maschinist kann 
hier die eine 
oder die andere 
Reihe von Ar- 
menin Tätigkeit 
setzen, um die 
Sohienen nach 
der einen Seite 
auf die Richt- 
platten oder 
nach der ent- 
gegengesetzten 
Seite ins Lager 
herabzuwerfen. 


Der Zu- 
richteraum. 


h 
пае 01 


ШІ Dieser in 
arten Ы dieAbbildungen 
e CH nicht mehr auf- 

х genommene 
Raum wurde 


mit möglichster 
Ausnutzung des 
zur Verfügung 
stehenden Plat- 
zes angelegt. 
Daselbst stehen 
die Richt- und 
Bohrmaschinen, 
die ebenso wie 
die Kaltsäge durch eigene Elektromotoren angetrieben werden. Die 
Beförderung der Schienen von und zu diesen verschiedenen Ma- 
schinen besorgt ein aufsen am Gebäude entlang fahrender Walztisch. 
Die beiden Gruppen der auf diesem angeordneten Rollen werden 
— jede der beiden von einem eigenen Elektromotor — in verschie- 
denem Sinne angetrieben, so dafs je nach Ingangsetzang einer der 
Gruppen, wobei die andere aufser Betrieb ist, die Schienen nach der 
einen oder der anderen Seite hin abgeladen werden können.. 

Im Hinblick auf die Gröfse dieser aus so vielen ineinander ar- 
beitenden und deshalb auch in ihren Abmessungen voneinander ab- 
hängigen Teilen bestehenden Anlage mufs es überraschen, wenn man 
vernimmt, dafs, obwohl die Pläne erst auf der im Oktober 1904 
stattgehabten Generalversammlung genehmigt wurden, man bereits am 
22. April 1905 die ersten Schienen im neuen Werk walzte. Die grofse 
Walzwerk-Dampfmaschine wurde 87 Tage nach Abschlufs des Kon- 
traktes geliefert. Dabei kam noch als erschwerendes Moment in 
Betracht, dafs alle Fundamente und die Maschinen in den Winter- 
monaten erstellt wurden. 

Das Werk hat eine Produktionsfähigkeit von 1800 t Schienen in 
24 Stunden. 


Verfahren zum Schmelzen von Kupferschwefelerzen unter Zu- 
satz von geschmolzener Kupferbessemerschlacke von Ralph 
Baggaley in Pittsburg, V. St. A. und Charles Maurice 


| Allen in Lo Lo, У. 8. А. (D. R.-P. 169344) dadurch gekennzeichnet, 


dafs die geschmolzene Konverterschlacke in den oberen Teil des Schmelz- 
ofens noch während des Schmelzens des Erzes bezw. Steines in der 
Weise eingeführt wird, dals die geschmolzene Schlacke dem Schmelz- 
prozefs Hitze zuführt und entstehende feste Ansätze an den Ofen- 
wandungen löst. 
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unsere besondere Bewilligung nicht gest: 


Uhlands technischer Verlag, Otto Palitzky, Leipzig. 


Maschinentabrikation nnd Gielserei. 
Eisenban und Dampfkesseltabrikation. 


12 t-Dampfhammer. 
(Mit Abbildung, Fig. 66) Nachdruck verboten 

Die aus Fig. 66 ersichtliche elegante Ausführung eines Dampf- 
hammers stammt von.der Firma В. & 8. Massey, Openshaw, Man- 
chester, und ist im „American Machinist“ beschrieben. 

Der Rahmen des für ein Stahlwerk zur Bearbeitung schwerer 
Schmiedestücke gelieferten Hammers weicht ganz von der üblichen 
Kastenform der Gufseisenausführung ab und ist aus Stahlplatten und 
-winkeln zusammengenietet. 


mindestens gleich dem Durchmesser des Rohres ist, das man biegen 
will. Die Abzweigungen nach den einzelnen Feuern versieht man 
ebenfalls mit Absperrschiebern. 
ber die Abmessungen, welche man dem Windzuführungsrolr bei 

einer mittleren Luftgeschwindigkeit von 32 m/Sek. oder einem Wind- 
druck von 65 mm Wassersäule geben mufs, gibt nachstehende Tabelle 
Aufschlufs: 2 3 

Ist die Rostflache in qm gleich: 

0,1 0,2 0,3 0,4 0,5 06 0,7 08 0,9 1,0 1,2 14 1,85, 
so ist pro Minute eine Luftmenge erforderlich in ebm: 

40 80 120 160 200 240 280 320 360 400 480 560 740 
und der Durchmesser des Windzuführungsrobres muls sein in cm: 

5 785 95 11 12 13 14 145 15 17 185 21,5. 


Ist die Luftgeschwindigkeit 


Die Hauptdaten des Ham- = => 
mers sind die folgenden: Der 
Dampfzylinder besitzt einen 
Durchmesser von 850 mm, der 
Hub beträgt 2,10 m, die Dampf- 
spannung ist 27 At. 

Der in der bekannten Bogen- 
form ausgeführte Zementstahl- 
rahmen ist an den die Gleit- 
bahnen sowie den Zylinder auf- 
nehmenden Stellen gehörig ge- 
schlichtet. Gleitbahnen und Zy- 
linderkopf sind mit den Stän- 
dern mittels durchgreifender 
Mutterschrauben verbunden. Der 
Hammerkopf besteht aus Gafs- 
stahl und ist mit der Kolben- 
stange verkeilt. Der Kolben ist 
mit stählernen Liderungsringen 
versehen und besteht wie die 
Kolbenstange aus Stahl. Das 
Einlafsventil wird durch ein 
Ilandrad mit Schraube reguliert. 
Der Stenerungs - Kolbenschieber 
ist entlastet. Eine selbsttätige 
Auslösvorrichtung verhindert, 
dafs der Kolben zu hoch geht, 
wobei er — wie dies ja schon 
öfters geschehen ist — den oberen 
Zylinderboden herausschlagen 
könnte. 

Die Gesamtlänge des Ham- 
mers ist 8m über Flur, die Höhe 
des Rahmens ist 6,40 m und seine 
grofete Breite 8 m. Der freie 
Raum zwischen den Ständern 
beträgt 4,80 m und seine Höhe 
unter dem Rahmen 2,0 m. 

Der Hammer wurde aus 
einem Stahlblock von ca. 165 t 
hergestellt. Das Fallgewicht ist 


geringer, so müssen naturgemäls 
die Rohre auch weiter gewählt 
werden. Dasselbe gilt, wenn man 
gezwungen ist, sehr lange Rohre 
zu benutzen, weil dann die Rei- 
bung zur Wirkung kommt. Wer- 
den mehrere Rohre an ein ge- 
meinsames Hauptrohr ange- 
schlossen, wie das in der Skizze 
Fig. 15 der Fall ist, so gelten die 
Dimensionen der oben stehenden 
Überschlagstabelle nur für die 

` Anschlüsse; das eigentliche Zu- 
leitungsrohr,, das sogen. Haupt- 
rohr, ist dann besonders zu be- 
rechnen. 

Auf die kleinen Handven- 
tilatoren, wie sie zum Be- 
triebe der Feldschmieden Ver- 
wendung finden, soll bei Be- 
sprechung der letzteren einge- 
gangen werden. Dagegen sei hier 
noch einer Spezialkonstruktion 
Erwähnung getan, eines Ven- 
tilators mit um die Achse 
drehbarem Stahlblech- 
gehäuse, der in gleicher Form 
auch als Exhaustör ausge- 
führt wird. 

К Das Gehäuse dieses Venti- 
lators (Fig. 18, Tafel 17) ist аш 
die Achse drehbar, weshalb sich 
dieser gleich gut an der Wand 
wie an der Decke anbringen läfst. 
Ebenso kann man die Ausströ- 
mung unter jedem Winkel ein- 
stellen, also den Ventilator an 
jede bestehende Rohrleitung an- 
schliefsen und jederzeit als „un- 
ten horizontal“, „oben hprizon- 
tal“, „nach oben“, „nach unten‘ 


selbstverständlich 12 t schwer. 
Fig. 66. 2. A.: 


Über die Einrichtung mittlerer Schmiede- 
werkstätten 


unter Anlehnung an Ausführungen der Firma Werner Geub 
in Céln - Ehrenfeld. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 7 u. 8 sowie Abbildungen, Fig. 58, Heft 7, 
und Fig. 67—69.) 
(Fortsetzung.] Naohdruck verboten, 

Das Verwendungsgebiet des Ventilators in der Schmiederei ist mit 
seiner Benutzung: am festen und transportablen Feuer nicht etwa ab- 
geschlossen. Man kann ihn vielmehr in gréfseren Schmieden mit 
eigener Dampfstation im Kesselhause mit Vorteil zur Erzeugung 
von Unterwind gebrauchen. 

Fig. 15 auf Tafel 7 gibt die schematische Darstellung einer solchen 
Einrichtung an zwei Flammrohrkesseln wieder. Der Ventilator steht 
hier neben den Kesseln, wird im übri en aber stets da aufgestellt, wo 
er sich am bequemsten antreiben läfst. Sonst ist zu beachten, dafs 
die erforderlichen Rohrleitungen so е ‘als möglich sein sollen; ebenso 
sind die erforderlichen Krümmungen stets in Form schlanker Bögen 
auszuführen, wobei man darauf achten sollte, dafs der innere Radius 


12 t- Dampfhammer, 


oder ,,im Winkel“ blasenden aus- 
führen. 

Der Ständer trägt natürlich 
der Tatsache der Drehbarkeit des Gehäuses Rechnung und ist in der 
unteren Partie als schwere Hohlgufssäule, in der oberen als Hohlguls- 
gabel ausgeführt. In der Gabel ruht die Riemenscheibe. 

Dem beschriebenen Ständer sehr ähnlich ist der eines von Geub 
neuerdings konstruierten Hochdruck-Ventilators mit Stahl- 
blechgehäuse. Nur besteht insofern ein Unterschied, als das Ge- 
häuse mit dem Ständer durch Schrauben (vgl. Fig. 14, Tafel 1) ver- 
bunden ist. Ebenso kann man bei diesem Ventilator die dem Ständer 
gegenüberliegende Seite des Gehäuses abschrauben, um Achge und 
Flügelrad nachzusehen, ohne einc Demontage des Ventilators ‚selber 
vorzunehmen. 5 è 

Die Hochdruck- Exhaustoren System Geub haben gleich 
den Ventilatoren ein horizontal geteiltes Gehäuse, dessen aulsere Form 
aus Fig. 9--11, Tafel 7 zu ersehen ist. Nach Abheben des Oberteils 
liegen Flügelrad und Welle frei. Die Einströmnng befindet sich auf 
der Seite, die der Riemenscheibe gegenüberliegt, und der Saugkrümmer 
kann in jeder Richtung angeordnet werden. Das Flügelre: rad, hat ein 
Flügelkreuz aus schmiedbarem Gufs sowie Schaufeln aus Stahlblech. 
Es kann jedoch, wenn die Umstände es erfordern, auch aus Kupfer 
oder aus einem anderen widerstandsfähigen Material hergestellt wer- 


den. Auch wird seine Form geändert, falls es gilt, statt Rauchgasen 
nur Staub, Wolle, Hadern, Jute, Holzwolle und andere Stoffe abzu- 
führen. Die Lager sind staubdicht ummantelt, mit Weifsmetallschalen 
ausgerüstet und lassen sich nachstellen. Ferner gestattet die Kon- 
struktion des Lagers den Betrieb sowohl mit horizontaler als auch 
vertikaler Welle, d. h. der Exhaustor kann gleich vorteilhaft an einer 
Mauer, auf einem Fundament oder an der Decke hüngend montiert 
werden. Der Ölvergeudung ist bei dem Lager dadurch vorgebeugt, 
dafs das über die Lauffläche gegangene Öl in einen Sammelbehälter 
abfliefst, aus dem es von Zeit zu Zeit abgelassen werden kann. 

Apparate dieser Form werden für Flügelräder mit einem Darch- 
messer von 275-:-1500 mm und für Tourenzahlen von 2000 + 360 in 
der Minute gebaut. 

Macht es sich erforderlich, Rohrverbindungen von beiden Seiten 
des Exhaustors abzuzweigen, so empfiehlt sich die Anwendung der 
sogen. Doppelexhaustoren, wie ein solcher Geubscher Bauart 
in Fig. 12, Tafel 7 skizziert ist. Diese Maschinen bestehen je aus zwei 
einfachen Exhaustoren, welche an ein und dasselbe Gestell angebaut 
sind und durch einen Riemen angetrieben werden. Durch Aufstellung 
des Exhaustors in der Mitte der Rohrleitung lassen sich gerade Ver- 
bindangen mit den Einströmungen herstellen, so dafs Krümmer, wel- 
che bei Benutzung eines einfachen Exhaustors erforderlich wären, 
vermieden werden. Mit gleichem Vorteil wird man den Stahlblech- 
Doppelexhaustor benutzen, wenn der Raum in der Höhe beschränkt 
ist,‘ da‘ er}\weniger Raum 
einnimmt als ein einzelner 
Exhaustor von derselben 
Leistung. Im übrigen wer- 
iden Doppelexhaustoren wie 
die Einzel-Exhaustoren „un- 
ten horizontal“, „oben bori- 
zontal", „direkt nach oben“ 
oder „direkt nach unten“ 
ausblasend geliefert. Auch 
baut man sie, und zwar mit 
Flügelrädern von 400 -- 
1250 mm Durchmesser, für 
‘andere Zwecke, z. B. zum 
Späne-, Wolle-, Tläcksel- 
о. в. w. Transport. 

Die normal gebauten 
Flügelräder der Ex- 
haustoren haben radial 
gestellte Schaufeln mit seit- 


aus Blech ‘und zentralen 
Eintrittsöffnungen für Luft 
und Gase. Dienen die Ex- 
haustoren Spezialzwecken, 
z. B. der Spänebeförderung, 
so gibt man ibren Flügel- 
rädern die Form Skz. 5, 
Tafel 7, d. h. man spart 
die seitlichen Begrenzungs- 
ringe. Die Nabe wird bei 
sämtlichen Flügelrädern aus 
Qufseisen gefertigt und mit 
einer Keilnute versehen. 
Eine Stellschraube verbin- 
dert das Lösen des Keiles 
in der Nabe. Die Speichen 
haben _L-Form und sind in 
die Nabe eingegossen ; sie 
tragen die aus Stahlblech gefertigten Schaufeln, welche mit ihnen 
vernietet sind. Die Ausbalancierung der Räder mufs sehr sorgfältig 
erfolgen, damit bei der hohen Tourenzahl keine Vibrationen eintreten. 

Was den Antrieb der Exhaustoren und auch Ventilatoren an- 
langt, so ist bei der Aufstellung darauf zu achten, dafs gekreuzte 
Riemen vermieden werden. Ferner ist darauf zu sehen, dafs sich das 
Fligelrad immer in Richtung der Ausströmung dreht. Kommt es vor, 
dafs ein gekreuzter Riemen erforderlich ist, um einen unten horizontal 
blasenden Exhaustor zu treiben, so ist zu bedenken, dafs der Riemen 
offen laufen kann, wenn man einen oben horizontal blasenden Ex- 
haustor benutzt. 

Wie schon angedeutet, ersetzt der Exhaustor den altmodischen 
Rauchfaug und Schornstein. Die durch den Exhaustor erzielte Wir- 
kung ist vollkommen und von der Temperatur unabhängig. 

Die Rauchabsaugung kann oberirdisch (vgl. Fig. 1 о. 3, 
Tafel 7 bei n und 1, 2 u.3, Tafel 8) und unterirdisch erfolgen. 
Die oberirdische Absaugung wird sich hauptsächlich bei bestehenden 
Schmiedewerkstätten empfehlen; man wird dann die Ranchableitungs- 
robre unter der Decke oder dem Dache der Werkstätte entlang führen. 
Bei Neuanlagen wird man jedoch stets die unterirdische Ableitung 
der Rauchgase wählen, weil dann in der Schmiede keine ober- 
irdischen Rohre angeordnet zu werden brauchen, eine Verdunkelung 
des Raumes durch diese also ausgeschlossen ist. Auch ist so der 
Raum der Schmiede leichter zu übersehen. 

Allerdings ist bei der Anlage solcher Rauchabsaugungen den Rauch- 
hauben grofse Sorgfalt zuzuwenden, da diese, wenn sie nicht sachge- 
mäfs konstruiert sind, den Rauchgasen leicht das Entweichen in den 
Arbeitsraum gestatten, wns unter allen Umständen zu vermeiden ist. 


7. чаз = 


Fig. 67. 2. A.: Über die Einrichtung mittlerer 


Schmiedewerkstätten, unter Anlehnung an Ausführungen 
der Firma Werner виь in Cöln- Ehrenfeld. 


hch begrenzenden Ringen’ 


Dies läfst sich mit den Geubschen verstellbaren Rauchfangern 
erreichen, deren zwei in Fig. 67 in Verbindung mit einem Doppel- 
feuer gezeigt sind. Diese Rauchfänge bestehen je aus einem inneren 
und einem äufseren Trichter, welche so angeordnet sind, dafs die 
saugende Wirkung auch auf den äufseren Umfang des Rauchfanges n, 
ausgedehnt erscheint. Dies hat zur Folge, dafs der Rauch, welcher 
sonst an dem äufseren Umfange des Rauchfanges n, entweicht, 
durch den starken Zug zwischen den beiden Trichtern angesaugt und 
in das Abzugrohr geleitet wird. Der Rauchfang n, ist aus Stahl- 
blech und so eingerichtet, dafs das Rauchrohr n sich teleskopartig 
ineinanderschiebt. Dadurch wird es dem am Feuer arbeitenden 
Schirrmeister möglich, die Entfernung zwischen Herd a und Rauch- 
fang n, entsprechend der Gröfse des Arbeitsstückes zu ändern. 

Werden frische Kohlen’ aufgegeben, so wird der Rauchfang ganz 
heruntergelassen. Dasselbe gilt, wenn die Arbeit abends beendet ist. 
Damit das Heben und Senken des Rauchfanges dem Schmied keine 
besonderen Schwierigkeiten macht und der einmal eingestellte Rauch- 
(айд in der betr. Stellung auch stehen bleibt, hat man ibn durch 
Kette und Gegengewicht n, ausbalanziert. 

Jedes Rauchabzugsrohr ist mit einem Absperrschieber n, der oben 
schon beschriebenen Form (vgl. Fig. 58, Heft 7) zu versehen, damit 
man die saugende Wirkung 
des Exhaustors an jeder 
Feuerstelle regulieren, ev. 
den Exhaustor, wenn das 
Feuer nicht in Betrieb ist, 
ganz absperren kann. 

Für die Dimensionierung 
des Exhaustors in einem 
solchen Falle ist zu beach- 
ten, dafs je mehr Rauch- 
fänger geschlossen eind, um 
so geringer der Verbrauch 
an Kraft seitens des Ex- 
haustors ist. 
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Fig. 69. 


Fig. 68 u.69. 2. A.: Über die Einrichtung mittlerer Schmiedewerkstdtten, 
unter Anlehnung an Ausführungen der Firma Werner Geub in Cöln- Ehrenfeld. 


Die Schmiedeherde neuerer Bauart darf man einteilen in 
feststehende und bewegliche, ferner eiserne und gemauerte sowie ein- 
fache und doppelte und endlich Eck- und Rundfeuer. 

Die gemauerten Herde älterer Bauart haben dem gufseisernen und 
dem verbesserten gemauerten Herde weichen müssen, weil diese leistungs- 
fäbiger sind, und der letztere auch dauerhafter ist. 

Für den neuartigen feststehenden gufseisernen Herd 
gilt die Bezeichnung „feststehend“ nur insofern, als seine Be- 
nutzung von der Verwendung eines stationären Gebläses abhängig ist. 
Der Herd als solcher ist jederzeit transportabel. Er ist mit 
einer unverschlackbaren, von unten blasenden Schmiedeform ausge- 
rüstet, welche eine genaue Hegulierang der Windzufuhr für alle vor- 
kommenden Feuerarbeiten gestattet. Auch kann man aus ihm sogen. 
doppelte und vierfache Feuer zusammenstellen; ebenso ist jeder Herd 
als rechtes und linkes Feuer zu verwenden, desgleichen nach Belieben 
mit einem feststehenden Schornstein oder einem sogen. Rauchfang zu 
verbinden. Die Dimensionen der Herdplatten schwanken zwischen 
65x50 und 100 120 cm bei 85 cm Höhe des Herdes. 

Einen speziell für Lehrschmieden, Schlossereien, Maschinenfabriken 
und Reparaturwerkstätten geeigneten und unter anderen bei der 
preufsischen Staatsbahn eingeführten Herdtyp gibt Fig. 69 wieder. 
Dieser kennzeichnet sich dadurch. dafs der Wasserkasten a unmittel- 
bar neben dem Kohlenkasten b liegt, was den Vorteil bietet, dafs 
die Kohlen besser nafs gehalten werden können. Ebenso ist hier 
Sorge getragen, dafs der Hebel с zum Verstellen der Schmiedeform 
d durch eine Feder in jeder Stellung festgehalten werden kann, 
so dafs der Schmied die Regulierung des Windstromes stets in 
der Hand hat. Auch dieser Herd kann naturgemäfs als rechter 


mad) linker ausgeführt und zu zwei- und vierfachen Feuern gruppiert 
werden. 

Die Schmiedeform dieser Herde ist in ihrer Einrichtung aus 
Fig. 11 u. 12 auf Tafel 8 zu ersehen. Man erkennt, dafs sie sich aus 
einem kastenartigen Gufskérper und dem Ventilmechanismus zusammen- 
setzt. Der durch den Rohransatz t, vom Blasebalg, dem Ventilator 
oder Rootsblower kommende Wind füllt die Höhlung des Kastens t 
zunächst an und wird dort erwärmt; durch eine ovale Offoung, welche 
durch einen Konus mittels eines vorn am Herde befindlichen Regula- 
tors t, mehr oder weniger freigegeben werden kann, strömt er in den 
Herd ein. Die konische Form der Luftöffnung wurde aus dem Grunde 
gewählt, weil sie das Verstopfen des Durchfallkanales selbst bei den 
schwereren Schmiedearbeiten verhindert. Nach unten geht die Form t 
in einen rechteckigen Stutzen über, welcher durch einen Schieber e, 
(Fig. 69) verschlossen werden kann. 

Für den Betrieb derartiger Schmiedeformen ist zu beachten, dafs 
ebendieser Verschlufsschieber zeitweise geöffnet werden mufs, um 
die darchgefallenen Schlackenstiickchen zu entfernen. Das Öffnen ge- 
schicht am besten kurz vor den Arbeitspausen, resp. zu Zeiten, wo 
der Betrieb ruht. 

Die Schmiedeform kann an jeder Stelle in den Herd eingesetzt 
werden, auch so, dafs das Feuer ganz frei auf dem Herde brennt. Es 
ist das ein Vorteil, der sich beim Erhitzen von Kreuz- und breiten 
Eiseustücken, Kesselblechen u. з. w. besonders geltend macht. 

Für ganz schwere Arbeiten, und wenn viel Schweifsarbeiten vor- 
kommen, benutzt man die sogen. Geubsche Doppel-Schmiede- 
form, Fig. 68, die u. u. auch in den Artillerie-Werkstätten zu Deutz 
und Strafsburg eingeführt ist. Bei dieser wird der Gebläsewind von 
beiden Seiten aus durch Stutzen k, k, zugeführt, wäbrend der Wind- 
strom durch Schieber geregelt wird, die man sich vor den beiden 
Stutzen sitzend zu denken hat. Zum zeitweisen Abschlacken ist eine 
Klappe 1 vorgesehen, die mittels Hebels m und Anschlages geöffnet 
und geschlossen werden kann. 

Neben den beiden neueren Spezialformen ist naturgemäls auch 
das sogen. Esseisen, die alte ,,Feuerform“ noch heute im Gebrauch. 
Sie besteht aus einem gulseisernen Gehäuse und der gulseisernen 
Feuerschüssel, auch Feuermulde genannt. Beide Teile sind darch 
Schrauben verbunden. Die Feuermulde ist mit der Düsenplatte in 
einem Stück gegossen und leidet an dem Übelstande, dafs sie ver- 
hältnismäfsig еш und der Einwirkung des Feuers sehr ausgesetzt 
ist. Gangbare Aufsendimensionen sind: 28,5 x 20, 30 >< 22, 33,5 x 25, 
37 X 27,5 und 40x29 cm, bei 4,5, 5, 6,6 und 7 сш Tiefe. 

Erfolgt die Absaugung des Rauches unterirdisch, so wird der 
Herd mit der aus Fig. 6, Tafel 8 ersichtlichen Rauchhaube ver- 
sehen. Diese kaun mit Hilfe eines Federhebels an einem Zahnseg- 
mente u, in verschiedener Lage festgestellt werden. Der Hebel sitzt 
auf der Drehachse u der Haube und von dieser wird der Einlafs- 
stutzen des Rauchabzugsrohres verdeckt. Ebenso findet sich bei diesen 
Werden, bei denen ja die in Fig. 69 angegebene Kohlenwanne fehlt 
und nur die Wasserwanne vorhanden ist, oftmals unterhalb der Herd- 
platte eine bis zum Boden herabreichende Querwand; durch diese 
wird der Raum unter der Herdplatte in zwei Abteile zerlegt, von 
denen der hintere gewissermalsen als Aschenraum dient, während im 
vorderen der Brennstoff abgelagert wird. 

Die Doppelschmiedeherde entstehen, wie schon oben an- 
gedeutet, durch Nebeneinanderstellen zweier einfacher Herde und 
deren Verbindung mit einem Rauchfange. Letzterer wird entweder 
mit (Fig. 15-:-17, Tafel 8) oder ohne (Fig. 67) Blechrückwand und 
mit oder ohne seitlichen Rauchfang ausgeführt. Ist keine Rückwand 
vorhanden, so wird der Rauchfang an der Wand befestigt. Steht der 
Doppelherd frei (vgl. Fig. 67), во tritt, wenn der Rauch oben abge- 
saugt wird, entweder die doppelte Rauchhaube n, Fig. 67, oder auch 
die einfache nach demselben Verfahren aufgebaute in Aktion. Wird 
dagegen der Rauch durch natürlichen Zug nach oben abgeleitet, so 
benutzt man eine vertikal bewegliche Rauchhaube in Verbindung mit 
einem im Dachgespärr der betr. Schmiede aufgehängten festen Rauch- 
abzugsrohr n aus Blech (Fig. 1, Tafel 7). 

Die Herdplatten sind aus Schmiedeeisen, um das Zerspringen aus- 
zaschliefsen. Der Löschtrog hat entweder bei jedem Herde die Di- 
mensionen wie beim Einzelherd normaler Bauart, oder es ist für beide 
Herde nur ein einziger Löschtrog vorgesehen, der sich dann aber 
über die ganze Breite des Herdes erstreckt. Letztere Ausführung ist 
für Doppelherde die empfehlenswertere, da sie die Möglichkeit bietet, 
auch grofee Schmiedestücke abzuléschen. In der Mitte der Herdplatte 
befindet sich ein Loch, durch welches die Asche aus der mittleren 
Partie der Herdplatte auf den Fufeboden hinabgekehrt werden kann. 

Der Raum pnter dem Doppelherde wird meist durch Blechwände 
in Kohlen- und Aschenabteile zerlegt; hier und da stellt man unter 
ihm auch fahrbare Kohlen- und Aschenkasten auf, wie solche in Fig. 67 
angedeutet sind. 

Eine Variante des Doppelherdes ist der freistehende Schmiede- 
herd mit zwei von unten blasenden Schmiedeformen; letztere 
sind verstellbar. Derartige Herde gestatten es, ein sehr „langes Feuer“ 
herzustellen, und werden in der Hauptsache dazu verwandt, lange 
Schmiedestücke wie L, H und U-Eisen zu wärmen. Die Feuermulde 
liegt in der Mitte des Herdes; an der einen Seite des Herdes ist 
ein Wasserkasten von 25 cm Breite und auf der anderen ein Kohlen- 
kasten von 40 cm vorgesehen. Die beiden Schmiedefeuer sind für 
sich einstellbar, so dafe auf der einen Seite ein kleines und auf der 
anderen ein grölseres Feuer unterhalten werden kann. Auch ist man 
in der Lage, nur mit einem Schmiedefeuer zu arbeiten. л 


Freistehende Herde dieser Konstruktion lassen sich mit Rauch- 
fang mit oder ohne Rückwand, mit rundem freihängendem Rauchfange 
für künstliche oder natürliche Absaugung und mit unterirdischer 
Rauchabsaugung betreiben. Geub führt sie mit Herdplatten von 
1,4 X 1,3 m bei 0,85 m hohem Herd aus. 

Auch freistehende Rundherde n (Fig. 1 u. 3, Tafel 7 und 
Fig. 8, Tafel 8) sind in allen gröfseren Eisenbahn-Werkstätten, Schiffs- 
und Zechenschmieden u. s. w. zu finden. Die Herdplatte ist bei ihnen 
ebenfalls aus Schmiedeeisen, desgleichen der Mantel, und beide sind 
dann noch durch Winkel- und Flacheisen versteift. Geub liefert die 
Rundherde mit von unten blasender, verstellbarer Schmiedeform oder 
für schwere Arbeiten mit von unten blasender Doppel-Schmiedeform. 
Als Rauchfang eignet sich für diese Herde der runde freihängende am 
besten. Der Durchmesser der Herde schwankt zwischen 1,0 und 1,25 m 
bei gleichem unterem Durchmesser des Rauchfanges. 

Die jetzt üblichen gemauerten Schmiedeherde werden 
ebenfalls als doppelte und einfache ausgeführt. Äufserlich zeigt 
das gemauerte einfache Schmiedefeuer von heute kaum einen merk- 
baren Unterschied von dem älteren. Dagegen ist die Schmiedeform 
eine andere. Man verwendet meist die sogen. unverschlackbare, von 
unten blasende, welche in der Weise eingemauert wird, dafs man ihren 
Rahmen nicht unmittelbar auf die Steine, sondern auf Flacheisen auf- 
legt, um ihm mehr Halt zu geben. Die Oberfläche der Schmiedeform 
wird unter Berücksichtigung der Gröfsen der Form 8, 10 und 12 cm 
tief eingemauert. 

Das gemauerte Doppelfeuer, welches in vielen Werkstätten der 
preufsischen Staatsbahnen verwendet wird, zeigt die Form Skz. 3-5 


- auf Tafel 8. Die Schmiedeform tritt bei ihm als kugeliger Hohlkörper 


auf, dessen Ausströmungsöffnung durch eine Kappe armiert ist. Der 
Wind strömt im Rohre t, zu. In letzteres ist ein Dreiweghahn so 
eingebaut, dafs man einen Teil des Gebläses wieder in-das Rohr +, 
statt in die Düse t gehen lassen kann. Man bedient sich dieser 
Möglichkeit zu Anfang des Betriebes, um im Rauchrohr oder Schorn- 
stein, wenn dieser noch kalt ist, einen kräftigen Zug zu erzeugen, so- 
wie um den Kamin und Rauchfang beim Aufgeben frischer Kohle 
vollkommen rauchfrei zu halten. Die Windrohre t, sind an die Erd- 
rohre.h und diese an die ebenfalls unter das Niveau verlegte Haupt- 
windleitung angeschlossen. 

Die Schornsteine der beiden Feuer bilden einen gemeinsamen 
Mauerwerkskörper, der sich in Nähe der Herde sockelartig erweitert 
und an dem die Rauchfänge angebracht sind, deren untere Partien 
als Klappen ausgeführt wurden. Den Löschtrog haben beide Feuer 
gemeinsam, ebenso die Herdeinfassung; die Schlackrohre t, dagegen 
sind unabhängig voneinander. (Schlufs folgt.) 


Einrichtung und Betrieb der Giefsereien 
nach dem heutigen Stande der Technik. 


Von F. Wilcke in Leipzig. 
[Fortsetzung.] Nachdruck verboten. 
(Mit Abbildungen, Fig. 70--74.) 

Die Maschinenformerei allein ermöglicht es, nicht nur schnell, 
sondern auch tadellos zu arbeiten, weil bei ihr ganz andere Druck- 
leistungen möglich sind als bei dem Handformverfahren. Das schnelle 
Arbeiten aber ist eine Folge der Anwendung der Maschine. Da ferner 
in den letzten Jahren infolge der scharfen Konkurrenz auch die Preise 
für gute Formmaschinen immer weiter heruntergegangen sind, die For- 
merlöhne aber immer weiter in die Höhe geschraubt wurden, so findet 
man augenblicklich die Formmaschine selbst in kleinen Giefsereien 
in Anwendung, was ihrer Ausbildung natürlich nur förderlich ge- 
wesen ist. Je mehr sich der Verwendungskreis der Formmaschine 
erweiterte, umso vollkommener wurde sie, umso weiter wurde sie aber 
auch spezialisiert. Demgemäls darf man heute unterscheiden: 

a) nach der Antriebsweise zwischen: 

Handformmaschinen und 
mechanisch betätigten Maschinen. 

Zu ersteren gehören alle die Maschinen, bei denen Handhebel, 
Handräder oder Griffräder zur Betätigung der Maschine angewandt 
werden, wie das beispielsweise bei den einfachen Abhebformmaschinen, 
den Handformmaschinen mit Wendeplatte, den Durchzugformmaschinen 
u.a. der Fall ist. 

Die mechanische Betätigung der Maschinen kann erfolgen durch 
Riemen, Druckwasser und Druckluft. 

b) nach dem Zweck, den die Maschinen erfüllen sollen, zwischen 

Universalformmaschinen, d. h. solchen, die zu allen möglichen 
Zwecken benutzt werden können, und 
Spezialformmaschinen. 

Zu letzteren gehören: Zahnrad-, Riemscheiben-, Roststab-, Heiz- 
körper, Armaturen-, Kernformmaschinen ete. 

Der in der Praxis übliche Ausdruck „Universal“-Formmaschinen 
ist eigentlich nicht richtig angewendet, denn da die Dimensionen 
der Formstücke innerhalb sehr weiter Grenzen schwanken, sind die 
betr. Maschinen nie für alle, sondern immer nur für Formen bestimmter 
Gröfsen verwendbar. 

Auf die konstruktive Ausbildung der einzelnen Maschinen soll 
hier nicht speziell eingegangen werden. Es seien vielmehr im folgenden, 
nur um zu zeigen, welche Formen die einzelnen Typen im Laufe der 
Zeit angenommen haben, wahllos die interessantesten beschrieben. 

So bedient man sich zum Einformen kleiner, leicht aus 
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dem Sande zu hebender Modelle der sogen. Abhebform- 
maschinen einfacher Bauart. y 

Diese bestehen allgemein aus einem mit Füfsen versehenen Tische, 
auf dem die Modellplatte befestigt wird, und aus einem durch einen 
Fufstritt bewegbaren Hebelmechanismus. Letzterer dient zum Abheben 
des fertig gestampften Formkastens. Vom praktischen Standpunkte 
ist es zu empfehlen, wenn diese Maschinen paarweise aufgestellt und 
so benutzt werden, dafs auf der einen der Oberkasten und auf der 
anderen der Unterkasten eingestampft wird. Maschinen dieses Typs 
sind für Formkästen von 30 >< 40 bis 70>< 70cm zu haben. 

Der Hub der Maschinen stellt sich für den kleinsten Typ auf 8, 
für den grölsten auf 12 om. 

Für plattenförmige und nur wenig profilierteGegen- 
stände, wie Filterrahmen etc. benutzt man Abhebformmaschinen, 
bei denen die von Hand eingestampften Formkästen in der Weise 
von der Mo- 
dellplatte 

abgehoben 
werden, dals 
man diese 
senkt. Der 
Kasten folgt 
dieser Bewe- 
gung jedoch 
nicht, da er 
von mehreren 
Vorsprüngen 
am Gestell 
daran gebin- 
dert wird. 
Wichtigist bei 
diesem Ver- 
fahren die 
richtige Ge- 
`  radführung 
der Modell- 
platte, da 
sonst die For- 
men nicht ta- 
dellos ausdem 
Sande heraus- 
kommen. 
Ebenso muls 
bei allen die- 
sen Maschinen 
des Gewicht 
der bewegten 
Teile gut aus- 
balanziert 
werden, da- 
mit man sie 
leicht bedie- 
nen kann. 

Formma- 
schinen dieses 
Systems wer- 
den inder Pra- 
xis für Kästen 
von 80 >< 80 
bis 150 >< 200 
em und fir 
einen Hub bis 
zu 13 ош ап- 


gewandt. 
Firkleine 
Fig. 70 и. 71. 2. А.: Einrichtung und Betrieb der Giefsereien Massen- 
nach dem heutigen Stande der Technik. artikel und 
schwere 


Maschinenteile gleich gut verwendbar ist die sogen. Handform- 
maschine mit Wendeplatte, wie sie Fig. 72 in der Ausführung 
der Badischen Maschinenfabrik, Durlach wiedergibt. Diese 
Maschine besteht im wesentlichen aus einer um zwei horizontale Zapfen h 
drehbaren Wendeplatte, welche so gelagert ist, dafs sie sich vollkommen 
gerade heben und senken lälst. Die in Frage kommende Last ist bei 
gröfseren Maschinen möglichst ausbalanziert; die fertig geformten 
Kästen werden entweder auf einen Tisch oder auf einen aus der 
Maschine herausfahrbaren Wagen abgesetzt. Alle reibenden Teile 
sind gegen Staub geschützt. 

Fig. 72 veranschaulicht eine kleine Maschine mit Handrad o, an 
dessen Stelle aber auch ein Abhebhebel treten kann. Fig. 70 gibt 
eine gröfsere Maschine dieses Typs wieder. Hier ist ein Wagen a 
zum Ausfahren des Formkastens b, eine Schwenkvorrichtung und eine 
Balanceeinrichtung vorhanden. Die Schwenkvorrichtung umfafst das 
Handrad o und einen Schraubenradsatz d. Zum Heben und Senken 
der Modellplatte benutzt man das Handrad e, dessen Spindel die 
Schnecke f mitnimmt, von der aus die Welle g in Drehung versetzt 
wird. Räder auf der Welle g heben und senken die beiden Spindeln b, 
von denen die Modellplatte getragen wird. 

Die kleine Maschine Fig. 72 ist nach dem gleichen Prinzip wie 
die gröfsere, nur einfacher eingerichtet. 

ei beiden Maschinen ist Sorge getragen, dafs die reibenden 


Teile bequem zugänglich, sonst aber gut abgeschlossen sind, damit 
sie einerseits leicht gereinigt werden, andererseits aber auch nicht 
verstauben können. 

Hat man Kästen von grolsen Dimensionen, 80 verwendet man 
Handformmaschinen mit hydraulischer Abhebevor- 
richtung, wie eine solche in Fig. 57, Heft 7, ebenfalls nach dem 
Typus der Badischen Maschinenfabrik in Durlach gebaut, 
dargestellt ist. 

Bei diesen ist die in zwei Zapfen drehbare Wendeplatte h gegen 
Durchbiegung durch Rippen versteift. Auch geschieht das Abheben 
hier nicht durch Anheben der Wendeplatte, sondern es wird der auf 
der Kopfplatte i eines hydraulisch bewegten Stempels stehende Wagen a 
gegen den unten sitzenden Formkasten gehoben. Dann löst man den 
Kasten von der Modellplatte und senkt ihn langsam mit dem Wagen a 
durch Herauslassen des Druckwassers aus dem Bydraulischen Zylinder. 
Der zum Anheben des Preisstempels erforderliche Druck des Wassers 
kann durch eine gewöhnliche Handpumpe k oder durch Anschlufs des 
Zylinders an eine Trinkwasserdruckleitung erzeugt werden. Eine beson- 
dere Prefspumpenanlage ist bei dieser Maschine also nicht erforderlich. 

Maschinen dieses Typs werden für runde Formkästen bis zu 1,8 m 
Durchmesser und für ескіре von 1,5 >< 2,0 m Grundfläche geliefert. 

Der praktische Wert der. Handformmaschinen mit Wendeplatte 
ist darin zu finden, dafs man mit diesen Maschinen sowohl kleine 
Massenartikel fein- 
ster Formen, als auch 

olseMaschinenteile 
ormen kann. Weiter 
lassen sich an dieser 
Maschine statt ge- 
übter Former auch 
Handlanger mit Er- 
folg beschäftigen, 
d. h. man kann an 
Löhnen sparen, ohne 
dals dadurch dieGüte 
der Arbeit sich ver- 
mindert. Die Ma- 
schinen liefern unter 
allenUmständen For- 
men von tadelloser i Sai 
Ausführung, so dafs 
bei Verwendung guten Eisens 
auch der Gufs gut ausfallen 
muls. Weiter gestatten sie die 
Benutzung von Reliefplatten 
oder Modellen aus Holz, Eisen, 
Blei u. в, w. beliebiger Gestalt; 
sogar Gipsrahmen lassen sich 
auf ihnen verwenden. 

Das Arbeiten mit diesem 
Maschinentyp geht in der Weise 
vor sich, dals man die Modelle 
aus Holz, Eisen, Messing u. в. w. 
zweiteilig auf der drehbaren 
Wendeplatte anschraubt. Re- 
liefplatten aus Gips, Hartblei 
etc. werden genau wie die Mo- 
delle behandelt, d. h. man be- 
festigt die beiden Modellhälften 
zu beiden Seiten der Wende- 
platte symmetrisch, am besten mittels durchgehender Schrauben; diese 
sollen in der einen Modellhälfte festsitzen, in der anderen sind sie durch 
ein in die Bohrung eingesetztes Röhrchen so genau zu führen, dals sie 
auch, nachdem die Modellplatte dazwischen gelegt ist, die richtige Lage 
der Modellhälften zueinander sichern. Auf diese Weise vermeidet man 
jedes Zentrieren und Einstellen nach den Richtbolzen am Formkasten; 
ebenso erfordert das Anschrauben nur wenig Zeit. 

Hat die betr. Gielserei weniger mit Massenartikeln, sondern mehr 
mit Einzelstücken zu tun, so versieht man, um für alle Fälle gesichert 
zu sein, die Wendeplatten von vornherein mit einer grölseren Anzahl 
von Löchern und schlielst diese durch eingesetzte Когке Dann 
braucht man beim Auflegen des Modells nur die passenden Löcher 
zu suchen, die Korke herauszustofsen und das Modell anzuschrauben. 
Nach Abnehmen der Form kann das Modell sofort wieder durch ein 
neues ersetzt werden. 

Werden die Modelle öfter gebraucht, so befestigt man die Trichter 
und Läufe gleich mit auf der Platte und formt sie mit ein. Sind 
nur einzelne Abgüsse zu fertigen, so schneidet man beide von Hand an. 

Auf jede Seite der Wendeplatte wird eine Formkastenhälfte ge- 
setzt. Zwei Zentrierstifte, welche in entsprechende Bohrungen der 
Formkastenteile passen und die Kästen durch Keile festhalten, dienen 
zum genaueren Einstellen. Oftmals läfst man die Zentrierstifte auch 
an dem Kasten festsitzen und durch die Platte frei hindurchgehen, 
wobei der Kasten durch Vorreiber festgehalten wird. 

Sind alle Vorbereitungen getroffen, so stampft man zuerst den 
gerade oben befindlichen Kasten ein, hebt darnach mittels des Hub- 
rades die beiden seitlichen Hebstangen soweit, dafs die Platte im 
Kasten gewendet werden kann und stampft dann den anderen Kasten 
ein. Hierauf löst man die Keile, klopft leicht gegen die Wendeplatte 
und hebt sie dabei von dem Kasten ab. Unmittelbar darnach setzt 
man eine neue Kastenhälfte ein. 


Fig. 73. 
Fig. 72 и.73. Z. A.: Einrichtung und Betrieb der 
Giefsereien nach dem heutigen Stande der Technik. 


Als Modelle, die direkt auf die Wendeplatte oder auf besondere 
Modellplatten zu schrauben sind, kann man beim Maschinentypus 
Fig. 70 u. 72 solche aus Holz, Eisen, Bronze, Hartblei oder Gips ver- 
wenden; Gips benutzt man besonders gern da, wo Modelle mit 
viel Verzierungen, z. B. Ofenplatten, gebraucht werden oder wo man 
weniger Wert auf die Haltbarkeit des Modells legt. Gipsmodelle 
erfordern eiserne Rahmen, in welche der Gips gegossen wird. Die 
Originalform wird unter Benutzung beliebiger vorhandener Modelle 
in feinen Sand von Hand eingeformt, darauf legt man jede Kasten- 
hälfte auf einen eisernen Gipsrabmen und giefst sie mit sogen. Marmor- 
zement aus. Hat der Gips abgebunden, so läfst man die Form 
24 Stunden nachtrocknen und darnach kann man sie wie Holz mit 
Modellack streichen. Durch Zumischen von 10°), Kalk zum Gipse 
und nachträgliches Tränken der Form mit Eisenvitriol sowie Be- 
streichen mit Leinöl und Bleioxyd erhält man eine Gipsform, die 
immerhin schon einige Festigkeit hat. 

Eine beachtliche Einrichtung an Handformmaschinen mit 
Sohraubspindel zum Heben des Tisches hat Jul. Franken- 
berg in Hännover getroffen (Pat. 154416), indem er das Auf- und 
Niederbewegen des Formkastentisches h, Fig. 73 dadurch beeinflufst, 
dafs er die zu diesem Zwecke benutzte Mutter a zweiteilig ausführt 
und so montiert, dafs sie durch einen Gabelhebel b auseinandergedrückt 
werden kann; der Zusammenschlufs der beiden Mutterhälften dagegen 
erfolgt unter dem Kinflufs der Federn c selbsttätig. Soll der Tisch 
gesenkt werden, so braucht man nur die Mutter zu lösen und ist dann 
im Stande, den Tisch ohne Verwendung des Hubgetriebes, also ohne 
Drehen der Mutter nach unten zu bewegen. Diese Einrichtung er- 
leichtert das Arbeiten mit derartigen 
Maschinen, die man besonders 
zum Einformen von Riemenscheiben 
und ähnlichen anwendet. 

Die Riemenscheibenform- 
maschinen für Handbetrieb 
werden in der Praxis in zwei Va- 
rianten angewandt. Bei der älteren 
und allgemein gebauten läfst sich 
das Modell des Kranzes zwischen je 
einem anschliefsenden inneren und 
äufseren Ringe mit Hilfe einer 
Schraubenspindel aus der Form nach 
unten herausziehen, und ebenso 
kann man es wieder heben; auch 
sind die Modelle auswechselbar. 

Der zweite Typ ist eine Spezial- 
konstruktion der Badischen Ma- 
schinenfabrik, Seboldwerk 
in Durlach und unter dem Namen 
Telescop -Riemenscheiben- 
Formmaschine in die Praxis ein- 

eführt.] {Sie kennzeichnet sich da- 
farch, dafs, wie Fig. 71 zeigt, in der 
Maschine eine Anzahl Modellringe 1 
fest eingebaut sind, derart, dafs man 
sie einzeln verwenden kann. Dabei 
sind die Kranzringe einer im anderen 
beweglich und lassen sich teleskopartig auseinanderschieben. Aller- 
dings differieren bei dieser Anordnungsweise der Modellringe die 
Durchmesser zweier aufeinanderfolgender Modellringe 1 stets um die 
doppelte Kranzstärke, so dafs alle zwischen diesen liegenden Durch- 
messer auf der Maschine nicht hergestellt werden können. Die Praxis 
hat sich aber sehr schnell auf die gangbaren Durchmesser eingerichtet 
und verwendet möglichst nur diese, weil sie billiger zu erhalten sind. 

Die Modelle der Armkreuze sind so konstruiert, dafs für je zehn 
Ringe nur ein Modell erforderlich ist, dessen Speichen auf den jeweilig 
verlangten Durchmesser eingestellt werden. 

Gegen das Eindringen: von Staub sind alle denkbaren Vorkeh- 
rungen getroffen. 

Um in einem gegebenen Falle den betreffenden Kranzring | auf 
der Maschine einzustellen, dreht man am Handrade i (Fig. 71) im Fufse 
e der Maschine und verschiebt dadurch mit Hilfe des aus der Ab- 
bildang ersichtlichen Getriebesatzes n, o den Ringheber q und ein 
Zeigersystem, so dafs der Heber auf dem verlangten Durchmesser zu 
stehen kommt. Dann dreht man am Rade h und stellt damit den 
Kranzring 1 mit Hilfe eines Schraubengetriebes m auf die gewünschte 
Höhe ein. Sodann stellt man die Armenden des Armkreuzes dadurch 
ein, dafs man sie bis an den Kranz 1 herauszieht. 

Den Formkasten e setzt man derart auf, dafs die Stifte des Unter- 
kastens in .den dafür bestimmten und besonders gekennzeichneten 
Löchern zu sitzen kommen. Ähnliches gilt vom Oberkasten. Hiernach 
stampft man in der üblichen Weise auf und senkt später durch lang- 
sames Drehen der Kurbel k den Modellring I. Danach versetzt man 
die Kurbel k in Drehung und hebt so den Kasten e mit Hilfe der 
Spindeln ab. 

Diese Teleskopformmaschinen werden von der Badischen Ma- 
schinenfabrik in vier Gröfsen für Scheiben bis zu 1,8 m Durch- 
messer und Kranzbreiten bis zu 0,5 m bei 20 mm gröfster Dicke des 
Kranzes gebaut; sie haben sich als sehr brauchbar erwiesen. 

Für solche Zwecke, wo man Gufsformen aus Formteilen herzu- 
stellen hat, welche zwischen zwei wagrechten Modellplatten 
mit je einem Modellhälftenabdruck auf jederSeite ver- 
sehen werden, hat sich die von 5. Michailow in Odessa kon- 


Fig. 74. 
der Giefsereien nach dem heutigen Stande 
der Technik. 


Z. A.: Einrichtung und Betrieb 


struierte Formmaschine mit Hebelaushebung eingeführt. 
Bei dieser sind die Modellplatten с auswechselbar; auch sind sie mit 
dem beide Platten umschliefsenden Rahmen b zu gemeinsamer Bewe- 
gung gegen die feststehenden oberen Modellplatten a verbunden. Sie 
können jedoch unabbängig vom Formrahmen b zurückbewegt werden, 
so dafs durch Senken des letzteren (b) nach dem Pressen der Form- 
teil mit der unteren Modellplatte freigelegt und dann auf dieser, um 
so das obere Modell auszuziehen, zurückgeführt werden kann. Sodann 
wird er mit der anderen Formbalfte auf einer besonderen Platte zur 
fertigen Form zusammengestellt. ` 

er Mechanismus umfafst den doppelarmigen geknickten Hand- 
bebel k, die Kurbel g, Welle h, die Druckstangen d sowie das Ge- 
sperre m. Ferner gehören dazu die Gelenkstücke, welche den 
Hebel k mit dem Querhaupt f verbinden, letzteres selbst und zwei 
Bolzen e. Die Wirkung dieser Teile ist an Hand des vorher gesagten 
sofort klar; es sei nur erwähnt, dafs das Querhaupt f der Sicherheit 
halber in einem Bocke mit einer zylindrischen Verlängerung ge- 
führt ist. (Fortsetzung folgt.) 


Die Organisation von Maschinenfabriken. 
{Fortsetzung.] Nachdruck verboten. 
Einige allgemeiner vorkommende Schlosserarbeiten in der Werk- 
statt lassen sich schon eher taxieren; der dafür angesetzte Lohn ist 
jedooh nur als angenähert zu betrachten, da Lohnverhältnisse und 
Übung der Arbeiter ihn wesentlich beeinflussen. Unter normalen Ver- 
hältnissen geben die nachfolgendon Werte ganz brauchbare Resultate. 
Abrichten von Leisten und Platten. 
Leisten een der Leisten 20 25 30 35 40 45 50 60 80 100 
abrichten | Lohn pro qdcminPfennigen 28 30 32 34 36 39 42 50 55 60 
Platten [Gröfse der Platten qdom 2 4 6 8 10 15 20 30 50 100 
abrichten \Lohn pro qdom in Pfennigen 60 62 65 68 70 75 80 85 90 100 
Vorausgesetzt ist hierbei, dafs die Leisten und Platten genau und 
sauber gehobelt sind und aus zähem, porenfreiem, aber nicht zu hartem 
Gufseisen bestehen. Die Genauigkeit der abgerichteten Leisten und 
Platten mufs den Ansprüchen des heutigen Maschinenbaues voll genügen. 
Keilnuten einhauen und Keile aufpassen. 


Einen unge- 


Keilnnte ein- | Einen ge- 


Vellen- | 4 o 
дшн: ` Nutonbreite | hamon pro, | nokolten 1 PET 
__ ша ne m u Ptg. Ptg. Ptg. 

30 12 5 40 30 

40 14 6 50 38 

60 18 8 60 45 

80 22 | 10 90 60 

100 | 26 | 12 130 80 

125 | 30 | 15 180 100 

150 40 18 250 150 

175 4 20 275 180 

200 50 | 22 300 200 

225 52 24 350 250 

250 56 26 400 300 

300 | 68 30 500 350 


Im allgemeinen werden die Keilnuten eingefrast oder ge- 
hobelt; es kommen jedoch immer noch Fälle vor, in denen solche 
mit der Hand eingehauen werden miissen. Auch die Keile werden 
vielfach von Spezialfabriken fertig bezogen; das Kinpassen erfordert 
dann geringere Löhne als in der Tabelle angegeben. 

Eine häufig vorkommende Arbeit ist das іп passen von Lager- 
deckeln und Lagerschalen, sowie das Aufpassen (Schaben) der 
Lagerschalen auf die Wellen. Hierfür gilt die folgende Tabelle: 


Lagerdeckel und Lagerschalen einpassen. 


Lagerschalen in den Deckel und | Lagerschalen aufpassen 
den Lagorbock einpassen (aufschaben) 
Wellen- Lagerdeckel! Ses eater Soe A ae AIP E ы 
indie Lager. viertoilige | } К 
Zb! ote ДЕЙ Schalen für, viereckigo | runde | auf glatte | Hl ein- 
messer acht- und | gedrehte 
passon socbesckige Lager | Lager Wellen | Wellen 
mm Ptg. Pig. Pig. | Pie. Pig. Pig. 
30 20 so | 60 30 12 
40 25 100 80 40 15 
60 30 130 | 100 50 20 
80} 40 180 | 130 65 30 
100 50 240 | 180 90 40 
125 | 60 280 220 110 45 
150 80 380 | 270 135 55 
175 | 100 420 | 360 150 60 
200 | 195 500 ' 450 180 70 
225 | 150 640. 520 240 WI 
250 | 180 720 | 600 300 39 180 
300 | 295 960 | 800 500 110 | 220 


die angegebenen Werte etwas erhöhen, während sie bei Walzenlagern 
u. в. w. niedriger anzusetzen sind. 


Am schwierigsten sind dic Montagakosten grofser Maschinen 
und Anlagen zu bestimmen. Man findet dafür wohl einen gewissen 
Prozentsatz vom Preise der Maschine, z. В. 2 bis 3%, angegeben, jede 
Fabrik rechnet jedoch wieder anders auf Grund früherer Ausführungen. 
Für einzelne kleinere Armaturen und Pumpeu sind im folgenden einige 
Montagelöhne aufgeführt. 


Gewöhnliche Durchgangshähne. 
Lichte Weite 10 20 30 40 50 GO 70 80 90 100 120 150 mm 
Lohn. . . . 15 16 17 18 19 20 22 23 24 25 30 40 Pie, 


Absperrventile mit Säulen und Brücke. 
Lichte Weite 25 30 40 50 60 80 100 125 150 200 250 300 400 500 mm 
Lohn . . . 35 38 40 45 55 70 90 110 125 180 225 275 360 450 Pfg. 


Wasserschieber in Eisen mit Rotgufsgarnitur. 
LichteWeite 50 60 80 100 125 150 175 200 250 300 400 500 600 800 mm 
Lohn . . . 303645 55 60 65 70 80 100 120 170 350 450 600 Pfg. 


Hofpumpen, 
freistehend, Saugpumpe, wie sie im Handel für Hof- und Gartenzwecke 
zu haben sind. 
Zylinderdurchmesser 21), = 2,00 М, 
» By ao 300 „э 
H | Бн... SS 
Plungerpumpen, 
freistehend, doppeltwirkend, für Riemenbetrieb, mit Säule als Wiud- 
kessel ausgebildet. 


Pluogerdurchmesser : 

50 70 90 110 125 140 160 180 200 250 mm 
Hub: 

80 100 120 140 160 180 180 200 250 300mm 
Lohn: 


18,00 25,00 50,00 90,00 110,00 130,00 150,00 175,00 200,00 230,00 M. 

Liegende Plungerpumpen mit mulden- oder gabelformigem Rahmen 
für Riemenbetrieb erfordern oa. 20%, höhere Montagelöhne. 

Hydraulischer Akkumulator 160 mm Plungerdiameter, 1630 mm 
Hub mit selbsttätiger Ausrückung des Riemens der Pumpe. Komplette 
Montage = 200 Mark. Unter den Montagelöhnen sind die kompletten 
Schlosserlöhne zu verstehen, die zum Zusammensetzen in der Werk- 
statt nötig sind. 

Weitere Schlosserlöhne anzugeben, würde zwecklos sein. Wer 
die angegebenen Montagelöhne mit denen irgend einer anderen Fabrik 
vergleicht, wird bereits bei den Armaturen wesentliche Unterschiede 
finden, um wieviel mehr erst bei ganzen Maschinen. Wie bereits ge- 
sagt, müssen hier die eigenen Erfahrungen zur Lohnaufstellung heran- 
gezogen werden. 

h) Schmiedearbeiten: Gegenstand der Besprechung sollen 
nur die allgemeinen Schmiedearbeiten sein, wie sie täglich 
in der Maschinenwerkstatt vorkommen und auch von Schlossern aus- 
geführt werden können. Gröfsere Schmiedestücke und ebenso Massen- 
artikel werden meist Dampfhammer- oder Gesenkschmieden übertragen, 
die speziell dafür eingerichtet sind und ihren Preis pro kg fertig ge- 
schmiedet inkl. Material stellen. Wer Gelegenheit gehabt hat, solche 
Offerten einzusehen, wird auch oft recht bedeutende Preisunterschiede 
gefunden haben, die, da das Material fast gleich teuer ist, in der Haupt- 
sache auf die Löhne entfallen. Die Kalkulation dieser Schmiedearbeiten 
erfordert eine ganz spezielle Erfahrung. 

Für die oben erwähnten allgemeinen Schmiedearbeiten gilt nun, 
wenn auch in geringerem Malse, das für die Schlosserarbeiten Gesagte, 
denn auch hier spielen Übung und Geschicklichkeit des Arbeiters eine 
grofse Rolle. Die verschiedenen Manipulationen, wie Stauchen, Strecken, 
Schweifsen, Ansetzen, Biegen u. s. w. gelingen nicht jedem Schmied 
gleich gut, gewöhnlich hat er in einer oder mehreren besondere Übung. 
Auch auf die Zuverlässigkeit des Zuschlägers kommt es bei grölseren 
Arbeiten sehr viel an; das Gelingen des Schweilsens hängt oft davon 
ab. In neuerer Zeit finden auch vielfach Schmiedemaschinen vorteil- 
hafte Verwendung, speziell da, wo ein gröfserer Bedarf an irgend 
einem Maschinenteil vorliegt. 

Aus einer ganzen Anzahl Ausführungen der verschiedensten von 
Hand geschmiedeten Maschinenteile sind nun Mittelwerte berechnet 
worden, die in den folgenden Tabellen als Anhalt zur Vorkalkulation 
zusammengestellt sind. 

Befestigungsschrauben schmieden. 

Diameter "is 5, 5, 715 1 14, 17% 15), 1%, 1%, 19% 17% 2 2%, Zoll 
Loha.. 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 18 20 Р. 
Ankerschrauben schmieden, 
komplett mit gestauchtem Unterteil und Schlielskeil. 

Durchmesser der Schraube: 


L 1, 1% h Th 1% 1% The 2 2, Zoll 
Fertig schmieden: 
40 45 50 5 60 65 70 75 80 100 Pfg. 
Lange Schrauben in der Mitte zusammenschweifsen: ` 
50 55 60 65 70 7 80 90 100 120 Pie, 


Hebel, Scharniere, Fassonstücke u. s. w. schmieden. 
Stücke, Gewicht bis: 


1 2 з 5 10 15 20 30 40 50 60 80kg 
Lohn pro kg geschmiedet zum Rohgebrauch : S 
100 90 80 60 50 40 30 25 20 15 12 10Р 


"Lohn pro kg vorgeschmiedet zum Verarbeiten: 


80 70 60 50 40 30 2 20 15 12 10 8Pfg. 


Stellringe schmieden. 
Wellendurchmesscr : 
30 [0 50 60 70 80 90 100 120 140 160 180 200mm 
Onn: 
100 150 180 225 250 300 350 400 450 500 550 600 700Pfg. 
Weiter rechnet man an Schmiedelohn pro 1 kg Gewicht für: 
Kolbenstangen ca. 100 Die. 
Plenelstangen und Exzenterstangen ca. 150 Pfg. 
Kurbeln ca. 100 Pfg. 
Seilhaken ca. 120 Pfg. 
Komplette Schmiedearbeiten fiir Dampfmaschinen von 150 bis 300 mm 
Zylinderdurchmesser kosten 35 bis 20 Pfg. pro 1 kg. 
Als Lohn fir Kesselschmiedearbeiten findet man vielfach 10 Mark 
pro 100 kg. 
Ventilspindeln 
zu Dampfventilen, mit aufgeschweifstem Bunde, schmieden. 
Durchmesser der Spindel: 


20 24 26 30 35 40 45 50 55 60 mm 
Durchmesser des Bundes: 
35 48 50 60 66 78 85 95 100 110 mm 
Ganze Länge der Spindel: 
200 e w 350 450 600 800 950 1100 1300 1500 mm 
onn : 
5 6 10 15 20 28 40 50 65 90 Pfg. 


Säulen und Traversen zu Dampfventilen. 
Ventildurchmesser 25 30 50 60 80 100 125 150 175 200 250 300 mm 
Säule, Lohn... 3 4 5 6 8 12 16 20 25 30 40 60Pfg. 
Traverse, Lobn . 15 18 20 25 30 35 40 45 50 60 70 80Pfg. 

Endlich seien noch ‘einige allgemeino Preise pro 100 kg für fertige 
Schmiedearbeit, also -einschliefslich Material, angegeben. Es sind 
dieses Verkaufspreise unter Zugrundelegung von 16 Mark pro 100 kg 
Materialpreis: 


Einfache Dachbinder aus Winkel- und Flacheiscn. . . еа. 28 bis 30 M. 


Gröfsere Se » C, L Winkel- апа Flacheisen ca. 30 bis 35 М. 
Flammrohr-Kessel mit glatten Flammrohren. . . . . ca. 31 bis 33 M. 
Röhren-Dampfkessel, stehend und liegend... . . . ca. 42 bis 48 M. 
Heizkessel für Niederdruck. .... 2.2.2 222.0. ca. 50 bis 60 М. 
Reservoire in einfacher Ausführung. ........ ca. 38 bis 40 M. 
Kühlschiffe für Вгапегееп............. ca. 48 bis 60 M. 


Reinigerdeckel für Gasanstalten . . . 2.22.22... ca. 84 bie 42 М. 
Brücken aus Blech- und Walzeisen ......... ca. 33 bis 39 M. 
Gittermasten für Bogenlampen und Stralsenbahnen . .ca. 36 bis 40 М. 
Anker für Öfen, mit Gabelenden für I-Eisen. . . . . ca. 38 bis 39 M. 
Kippwagen von 0,4 bis 1 cbm Inhalt fir Feldbahnen . са. 40 bis 42 M. 
Bei anderen Materialpreisen ändern sich die angegebenen Werte 
verhältnismäfsig; die gréfseren Werte gelten für kleinere Arbeiten, 
die kleineren für grofse, schwere Ausführungen. Die Kesselschmieden 
rechnen vielfach mit einem derartigen Preis pro 100 kg Fertigarbeit. 
Es ist jedoch stets zu empfehlen, die Arbeit genau zu kalkulieren 
und danach den 100 kg-Preis zu bestimmen und nicht ohne weiteres 
den einer ähnlichen Ausführung einzusetzen. Wie aus den angegebenen 
Preisen zu erseben ist, bestehen ganz wesentliche Differenzen, die von 
grolsem Einflufs auf die Offerte sein können. (Fortsetzung folgt.) 


Kleineisen-, Draht- und Blechindustrie. 
Kupfer- und Metallwarentabrikation. 


Blech-Wellmaschine 


von W. G. Causer in Birmingham. 
(Mit Abbildungen, Fig. 75 u. 76.) 
Nachdruck verboten. 

Die in England patentierte Blech-Wellmaschine von W.G. 
Causer in Birmingham kennzeichnet sich dadurch, dafs das zu 
wellende Blech zwischen zwei, zu unendlichen Ketten zusammengestellten 
Walzensystemen hindurchgeht, wobei es unter Druck gewellt wird. 

Die Maschine wird in zwei Varianten ausgeführt, mit zwei Ketten- 
walzensystemen (Fig. 75) und mit drei Kettenwalzensystemen (Fig. 76). 
Bei der ersten Maschine kann nur von einer Seite, bei der zweiten 
aber von zwei gearbeitet werden. Infolgedessen ist bei der zweiten 
die Leistung etwa doppelt so grofs wie bei der ersten. 

Die Kettenwalzen entstanden in der Weise, dafs man Walzen von 
ganz bestimmtem Durchmesser (f,, Skz. 4 u. 5, Fig. 76) an den Enden 
mit Zapfen versah und diese durch flache Kettenglieder f, welche 
denen der Hallschen Kette nachgebildet wurden, untereinander ver- 
band. Die Kettenglieder halten die Walzen in bestimmtem Abstande 
und ziehen sie beim Arbeiten vorwärts. Die tragfähige Unterlage, 
welche die Walzen haben müssen, um ihren Zweck zu erfüllen, wird 
durch achtzähnige Räder e, dargestellt. Diese werden bei kurzen 
Walzenketten (vgl. Skz. 4 u. 5, Fig. 76) nur nahe den Enden der Walzen, 
bei längeren (vgl. Fig. 75 u. Skz. 2 u. 3, Fig. 76) auch in der Mitte 
angeordnet. Die Form dieser Räder geht aus Skz. 6, Fig. 76, die der 
Kettenzapfen und Glieder aus Skz. 7, Fig. 76 hervor. 

Die Räder e, sitzen auf den Achsen b, c u. s. w. (Fig. 76, Skz. 1), 
deren bei der Maschine Fig. 75 vier und bei der Fig. 76, Skz. 1 -+ 3 
sechs vorhanden sind. Zwischen je zwei Achsen ist eine Walzenkette 
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gespauut. Die beiden zusammengehörigen Ketten laufen derart, dafs 
jede Walze der einen Kette in die Lücke zwischen zwei Walzen der 
anderen Kette sich einlegt. Die Eingriffstiefe wird von vornherein 
eingestellt und begründet die Gröfse der Wellung. 

Die sonstige’ Einrichtung der Maschine ist folgende: la dem aus 
Faconeisen zusammengesetzten Gestell liegt die Welle a, deren Riem- 
scheibe a, von einer beliebigen Kraftquelle aus in Drehung versetzt 
wird. Die durch ein Schwungrad ausgeglichene Bewegung wird durch 
ein Stirorad auf das Rad b, auf der Achse b des oberen Ketten- 
walzensystemes. übertragen. Von da aus vermittelt ein Stirnrad b, 
die Bewegungsiibertragang auf die erste Welle des unteren Ketten- 
walzensystems. 

Das Blech, welches gewellt werden 
soll, wird auf den Tısch g gelegt und 


lauftische. Die Maschine ist demnach eine zweiseitige, d. h. шап kann 
von beiden Seiten auflegen und abheben. Über die Leistung der Ma- 
schinen fehlen im „Engineer“ genauere Angaben. 


Für Schrägschnitt verwendbare Winkeleisen- 


` schere 
von William Sellers & Co. in Philadelphia. 
(Mit Abbildungen, Fig. 77 u. 78.) 
Nachdruck verboten. 
Die in Fig. 78 nach einem Photogramm im „American Machinist“ 
dargestellte Winkeleisenschere. 
kennzeichnet sioh dadurch, dafs man 
auf ihr Winkeleisen nicht nur recht- 


soweit gegen die Kettenwalzen vor- 
geschoben, dafs es von diesen erfalst 
werden kann. Die Walzen ziehen das 
Blech ein und auf der entgegengesetz- 
ten Seite tritt es gewellt wieder her- 
aus. Der Tisch g läfst sich mit Hilfe 
eines Kurbelmechanismus i, g, hori- 
zontal vor- und rückwärtsbewegen. 

Bei der Maschine Fig. 76 sind für 
den Antrieb, der hier auf eine un- 
mittelbar im Fufse der Ständer lie- 
gende Welle a erfolgt, Fest- und Los- 
scheibe a, vorgesehen. Von der Welle 
а aus empfängt durch ein Stirnrad das 
grofse Rad b, auf der Wello b seine 
Bewegung, und von der Welle b aus 
wird durch ein Rad b, das Treibrad 
auf der Achse c und von diesem das 
Rad auf der Achse d in Drehung 
versetzt. Da die Räder auf den 
Achsen be und d dieselben Dimen- 


winklig, sondern auch schräg zur 
Längsfaser schneiden kann. Der 
jeweilig erforderliche Schneidwinkel 
wird durch entsprechendes Verstellen 
der Maschine erhalten, während das 
Winkeleisen in der Lage verbleibt, 
die es beim Schnitt rechtwinklig zur 
Längsfaser einnahm. 

Damit die Maschine verstellt wer- 
den konnte, durfte sie nicht fest auf 
dem Fufsboden resp. Fundament ver- 
ankert werden, sondern war dreh- 
bar zu montieren. Dies erreichten 
William Sellers & Co. in Phila- 
delphia dadurch, dafs sie das Funda- 
ment, welches die Maschine trägt, in 
eine starke Gulsplatte p übergehen 
liefsen, der sie die Form eines Kreis- 
ausschnittes gaben. In das Zentrum 
des Kreises wurde der Drehzapfen 
verlegt, ebenso brachte man am Um- 
fange des Kreises eine Graduierung in 
Graden an. Damit die Maschine an 
Папа dieser Teilung mikrometrisch 
genau eingestellt werden konnte, sah 
man weiter ein Getriebe vor, das aus 
Handrad r und Radsatz besteht. Die 
Drehung des Handrades wird durch 
die Stirnräder auf eine Laufrolle r, 
übertragen, derart, dafs man die 
Roller, und damit auch die Bewegung 
der Maschine in der Hand hat. 
Aufser der Rolle r, sind natur- 


Fig. 76. 


Fig. 75 и. 16. 2. A.: Blech- Wellmaschine von W. G. Causer in Birmingham. 


sionen haben, so laufen alle drei Kettenwalzensysteme mit der gleichen 
Geschwindigkeit. Е 
"Die zweiten Achsen е der drei Kettenwalzensysteme tragen keine 
Räder, sondern werden durch den Kettenzug mitgenommen; dagegen 
trägt die Achse a auch bei dieser Maschine ein Schwungrad. Während 
aber bei der Maschine Fig. 75 die Walzen der Kettenzüge in der Mitte 
lediglich durch Kettenräder nochmals unterstützt sind, hat man bei der 
Maschine Fig. 76 neben den Tragrädern noch besondere Druckräder vor- 
eschen ; von diesen finden zweiihre Drehstelle in den Traversen, welche 
іе Ständer oben verbinden, und zwei in den Traversen unten. Die vier 
Druckräder haben die Beckimmang jede Durchbiegung der Walzen, die 
bei zu starker Beanspruchung auftreten könnte, sicher zu verhindern. 
Da bei der Maschine Fig. 76 drei Kettenwalzensysteme vorhanden 
sind, so mufsten naturgemäls auch zwei Einziehtische g h vorgesehen 
werden. Beide Tische sind horizontal mittels Gestänges an den Stangen 
g: h, bewegbar. Den Einziehtischen entsprechen auf der Rückseite Aus- 


Fig. 77. 2. A.: Für Schrägschnitt verwendbare 
Winkeleisenschere con William Sellers & Co. in 
Philadelphia. 


gemäfs noch zwei Trag- und Laufrollen r, vorhanden, um das Ge- 
wicht der Maschine besser auf die Grundplatte zu verteilen, den 
Drehzapfen zu entlasten und Vibrationen zu verhüten. Die Laufrollen r, 
sitzen an einer rechtwinklig zur Achse der Roller, durch das Zentrum 
des Drehzapfens gelegt: gedachten Ebene. 

Die Messer g and h (Fig. 77) sind beide auf „Schnitt“ einstellbar, 
und zwar zeigen die Skz. 1 die Messer für rechten Schragschnitt, die 
Skz. 3 für linken Schrägschnitt und die Skz. 2 für Schnitt rechtwinklig 
zur Längsachse des Winkeleisens eingestellt. Wie man aus den Skizzen 
der Fig. 77 und auch aus Fig. 78 erkennt, ist das untere Messer h in 
einem schweren Polster i (Skz. 4, Fig. 77) gelagert; dieses kann mit 
Hilfe des Handrades g, (Fig. 78) horizontal um die Summe der Dicken 
der Messer verschoben werden, wodurch das untere Messer in die 
Lage Fig. 77, Skz. 3 kommen würde. 

Die Wirkungsweise der Messer geht aus den Skz. 1 u.3, Fig. 77 


m 
hervor, während die Lage des Werkstückes beim Schneiden aus 
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Fig. 78 зп ersehen ist. Der Antrieb des Obermessers erfolgt von 
der Achse b aus, und letztere wiederum erhält ihre Bewegung. vom 
Elektromotor o durch Rädervorgelege mit mehrfacher Übersetzung 
ins Langsame. Der Elektromotor bewegt durch Gelenkkette ein 
Kettenrad auf der Achse n, und von letzterer wird durch ein Stirn- 
rad das Rad m, auf der Achse m betätigt. Ein zweites Rad auf 
dieser bewegt durch ein Zwischenrad die Welle b. Auf der Achse n 
ist ein schweres Schwungrad Be um etwa auftretende Stölse 
abzuschwächen. 


Fig. 78. Z. A.: Für Schräyschnitt verwendbare Winkeleisenschere von William Sellers $ Co. 
in Philadelphia, 


Der Anlasser für den Elektromotor o befindet sich oberhalb des 
Handrades q am Gestell. Die Maschine dürfte besonderen Wert für 
Eisenkonstruktionswerkstätten baben. 


Technischer Brief. 


(Für Form und Inhalt der „Technischen Briefe sind die Einsender 
verantwortlich. Die Redaktion.) 


Ein Beitrag zur Tiegelofen-Frage. 

Seit einiger Zeit tauchen in dieser und jener Zeitschrift Ansichten 
auf, die behaupten, dafs der Tiegelofenbetrieb bis zu einem gewissen 
Grade unwirtschaftlich sei! (Vgl. auch diese Zeitschrift, Jahrg. 1905, 
Heft 11, Seite 84, und Jahrg. 1906, Heft 6, Seite 45). Diesen den Tatsachen 
nicht entsprechenden Äufserangen möchte ich hiermit entgegentreten. 

Das Tiegelofenverfahren, d. h. ganz allgemein das Verfahren, Metalle im 
Tiegel einzuschmelzen, zu legieren u. в. w., ist bekanntlich uralt. Je nach 
dem Schmelzpankte, den die zu sohmelzende Materie besitzt, mufs man 
Öfen mit verschiedenen Feuerungen, Tiegel aus verschiedenen Kompositionen 
u.s.w. wählen. In der frühesten Zeit verstand man es nicht, sehr hohe 
Temperataren zu erzeugen; man konnte also lange Zeit hindurch gewisse 
Materialien mit hohen Schmelzpunkten, z. B. reines Flufseisen, nicht dünn- 
flüssig im Tiegel einschmelzen. Im Laufe der Jahre hat man jedoch in dieser 
Beziehung grofse Fortschritte gemacht. Leicht ist es zwar auch heute noch 
nicht, diese hohen Temperaturen mit absoluter Sicherheit zu erreichen; 
man wird such heute noch hier und da einen Fehlgufs erleben, wie dies 
überall vorkommt. Aber hente kann man, was man eben früher nicht 
konnte, diese Temperaturen erzeugen opd zwar in einer Weise, dafs diese 
Fabrikation wirtschaftlich wird. Diese Tatsache wird durch das Vor- 
handensein vieler gat rentierender Tiegelgiefsereien, gleichgültig ob für 
Kupfer, Aluminium, Werkzeugstahl, Fagongufs etc., als unumstöfslich richtig 
bewiesen. К 

Auf die Ofensyateme im Detail einzugehen, welche zur Erzeugung dieser 
hohen Temperataren dienen, würde hier za weit führen. 

In der Hauptsache kann man ganz allgemein unterscheiden: 

1) Tiegelöfen mit direkter Feuerung (also Koks, Anthrazit), 
2) Tiegelöfen mit indirekter Feuerung (also Gasfeuerung) und 
3) die elektrisch beheizten Tiegelöfen. 


Die Tiegelöfen mit direkter Fenerung können поп wieder mit 
natürlichem Essen- (Kamin) zuge arbeiten oder in der Neuzeit mit 
künstlichem Zug, den man durch einen Ventilator erzeugt.‘ Bei Anwen- 
dung eines Ventilators gebraucht man zwar selbatverstindlich etwas Kraft, 
was gleichbedeutend ist mit einer laufenden kleinen Ausgabe, aber anderer- 


seite macht man sich durch diese Ventilatorbenutzung unabhängig von den 
manchmal recht störend wirkenden Witterangsverhältnissen. Jedenfalls 
bedeutet der Ofen mit künstlichem Essenzug einen bedeutenden Fortschritt. 

Hinsichtlich дев Ofenquerschnittes, von dem der Brennstoffverbranch 
abhängig ist, kann man eine allgemeine Regel nicht aufstellen. Je höher 
die Schmelztemperatar, desto gröfser ist natürlich-auch die zu ihrer Erzeugung 
erforderliche Brennstoffmenge. Nun ist aber „Brennstoff“ ein sehr dehnbarer 
Begriff, und zwischen den verschiedenen Kokssorten besteht oft ein sehr 
grofser Unterschied. Man mafs also die lokalen Verhältnisse, den verfügbaren 
Brennstoff studieren, und jede Giefserei mufs sich dann das für ihre Zwecke 
praktischste Detailprofil selbst suchen. Neben dem Schmelzer muls 
man den Former und Giefser, ja auch den Kaufmann hören. Was nützt einer 
Giefserei ein geringer Brennstoffverbrauch im Tiegelofen, wenn hinterher 
50 und mehr Prozent mehr Ausechafs gemacht werden, weil die Formen 
nicht auslaufen п. dergl. 

Bezüglich der Tiegelöfen mit indirektor Feuerung möchte 
ich behaupten, dafs man am Ökonomischaten wohl immer noch mit dem 
alten Siemensschen System arbeitet. Bei Benutzung des neuen (übrigens 
auch schon ca. 20 Jahre alten) Siemensschen Systems, wo also nur die Luft 
vorgewärmt wird, mögen die Anlagekosten kleiner sein, einen besonderen 
Vorteil kann ich jedoch in diesem System nicht erblicken, denn es haftet 
ihm ein Kardinalfehler an, nämlich das ständig im heifsen Gasstrom liegendo 
Gasumstenerungsventil. Da dies Ventil nie dicht halten kann, sind ständige 
Gasverlaste unvermeidlich, die unter Umständen bedeutender werden können 
als die Mehranlagekosten, welche ein Siemensofen verursacht, der mit Gas- 
und Luftgenerdtoren ausgestattet ist und ein gut schliefsendes Ventil besitzt. 

Unnötig ist es wobl, hier besonders hervorzuheben, dafs diese Tiegelofen 
mit indirekter Feuernng (die Halbgasfeuerungen, dann z. B. die Feuerungen 
mit natürlichem Gas, mit Petroleumrückständen etc., gehören nicht hierher), 
billiger arbeiten können als die Öfen mit direkter Feuerung! Dieser ev. 
Vorteil ist sehr wesentlich und man sollte sich ihn möglichenfalls ja zu 
nutze machen: Grundbedingung hierfür ist dann aber, dafs der Ofen Tag und 
Nacht arbeitet, denn diese Gasfeuerung verlangt einen kontinuierlichen 
Betrieb. 

Hat man nun aber, was bei kleinen Unternehmangen oft vorkommen 
wird, nicht genügend Arbeit für den Tiegelofen mit indirekter Feuerung, so 
dafs man den Ofen nachts oder gar tagelang leer, unbeschickt, unter Feuer 
halten mufe, во wird dem Ofen mit direkter Feuerung der Vorzug gebühren. 
Diesen Ofen kann шап mit wenigen Kilos Koks auf Hitze bringen und in 
Betrieb nebmen; sind also die vorliegenden Aufträge erledigt, во zieht man 
die Röster (Roststäbe) und stellt den Ofen still. Überall, wo sich ein kon- 
tinuierlicher Betrieb nicht ermöglichen läfst, kann daher nur der Tiegelofen 
mit direkter Feuerung in Frage kommen, und dies ist eben ein Grund, weshalb 
man heute noch eine во grofse Menge solcher Tiegelüfen in Betrieb hat, ob- 
gleich die Brennstoffausnützung äufseret ungünstig ist. 

Inzwischen hat man nun aber auoh auf elektro-metallurgischem Wege 
gerade in den letzten Jahren ganz gewaltige Erfolge erzielt. An Stelle 
des Koks oder-des Gases benützt man jetzt schon an verschiedenen Orten 
mit grofsem Erfolg den elektrischen Strom zum Erzeugen von Hitze 
zam Schmelzen und überall dort, wo man keine Kohle hat, jedoch к. В. 
Wasserkräfte sich leicht verschaffen kann, breitet sich diese neue Methode 
der Wärmeerzeugung aus. In den Alpen haben wir heute schon eine ganze 
Reihe solcher elektrischer Schmelsöfen und auch Tiegelschmelzöfen in 
Betrieb. Es ist ganz fraglos, dafs sich der elektrisch beheizte Tiegelofen 
ein grofses Feld erringen wird; sicher ist aber auch, dafs neben diesen 
neuen elektrischen Öfen sich der alte Tiegelofen noch viele Jahre lang er- 
balten wird, weil er eben viel zu einfach, billig und praktisch ist. 

Nicht unerwähnt will ich lassen, dafs die Erfolge des elektrischen 
Ofens, ebenso wie die des Tiegelofens mit in erster Linie abhängig waren 
von der Qualität der feuerfesten Materialien. In früherer Zeit verstand 
man wohl, im Tiegei zu schmelzen, auch Tiegel zu erzeugen, die gewisse 
hohe Temperaturen aushielten, aber erst in den letzten Jahren ist es 
gelungen, diese hochfeuerfesten Tiegel fabrikstionsmälsig herzustellen. 
Heute, dank der unausgesetzten chemischen Untersuchungen, lassen sich 
Schmelztiegel herstellen, in denen man selbst reines Flulseisen dünnflüsrig 
einachmelzen kann, was früher nicht möglich war. 

Heute liefern deutsche als auch englische, französische und amerikanische 
Fabriken Sohmelztiegel, in denen man 4- und bmal hintereinander Sätze 
von 85 bis 40 kg allerweichstes Flufseisen einschmelzen kann. Eine ähn- 
liche Bedeutung hat die feuerfeste Ausmauerung. Halten die Steine nicht, so 
kann der Ofen noch во sorgfältig gemauert sein, die Steine schmelzen eher 
zusammen, bevor man diese in der Neuzeit erforderliche Temperatur erreicht 
hat. Also auch auf diesem Gebiet waren Verbesserungen nötig, die gemacht 
worden sind und die mit zu den Erfolgen beigetragen haben, die der Tiegel- 
ofen in der Neuzeit zu verzeichnen hat. 

Wenn nan heute aber doch dieser oder jener behauptet, der Tiegelofen 
wäre unwirtschaftlich und deshalb abgetan, so entapricht diese Behauptung, 
wie gesagt, absolut nicht den Tatsachen. 

Zugegeben wird gerne, dafs man hente gewisse Stücke, die man früher 
aus Tiegelmaterial herstellte, vorteilhafter, weil ökonomischer und leichter, 
aus einem Flammofen, Schachtofen, ja selbst Konverter herstellt als aus einem 
Tiegelofen, und dafs diese Grenze stets genau zu beobachten ist, um nicht unnötig 
pekuniäre Verlaste zu erleiden. ‚Andererseits gibt es aber eine ganze Menge 
Sachen, die man auch heute noch am richtigsten aus dem Tiegelofen herstellt 

Man mufs sich also ganz klar darüber sein, was man mit seinem Ofen, 
mit seiner Einrichtung leisten kann und will. Befindet man sich in Bezug 
hierauf in einem Irrtum, bezw. ist man zarückgeblieben, so verliert man eben 
Geld, gleichgültig, ob man nun einen Tiegelofen, Konverter oder Kupolofen 
dirigiert. $ 

L. Unckenbolt, Civil-Ingenieur, Charleroi (Belgien). 
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Maschinenfabrikation und Gielserei. 
Eisenban und Dampfkesselfabrikation. 


Abstechmaschine 
der Fawcus Machine Company in Pittsburgh, Pa. 
(Mit Abbildungen Fig. 79 u. 80.) 
Nachdruck verboten 

Die aufserordentlich hohen Beanspruchungen, welchen Maschinen 
der in Fig. 79 u. 80 dargestellten Art zum Abstechen und Zentrisch- 
bohren von Stahlachsen bei Schnellbetrieb unterworfen sind, bedingen 
eine ungewöhnlich kräftige Durchbildung, grofse Auflager und einfache 
Anordnung. Diesen Forderungen entspricht die dargestellte doppelte 
Abstechmaschine, welche obengenaunte Firma an eine grolse amerika- 
nische Lokomotivfabrik geliefert hat. Die Maschine besitzt eine gröfste 
Einspannöffnung von 65 om und kann.Achsen von 3 m Länge auf- 
nehmen. Die einzelnen, am linken Ende der Maschine sitzenden Teile, 
die zu denen des rechten Endes in der Hauptsache symmetrisch sind, 
wie Fig. 79 zeigt, sind in Fig. 80 besonders dargestellt. 

Die Maschine besteht aus einem Bett, das zwei Hauptspindelböcke k, 


keitsstufen als der vorteilhafteste bewährt. Sobald die Enden abge- 
schnitten sind, bringt der Arbeiter mittels eines Handhebels den 
Zentrumbohrer ohne weiteres in die richtige Stellung und nach ein 
oder zwei Drehbewegungen am Handrad des Bohrsupportes 1 (Skz. 2) 
ist die letzte erforderliche Hantierung beendet. 

Entsprechend den grofsen Beanspruchungen, denen diese Maschine 
ausgesetzt ist, bestehen alle Räder aus Stahl; die meisten sind aus 
vollen Stücken geschnitten. Nur die Radkränze der Spindelstöcke 
sind aus zäbem Eisen gefertigt. Sie sind zwecks leichter Auswechsel- 
barkeit aufgeschrumpft. Spannfutter und Werkzeughalter bestehen 
aus Schweilsstahl. Unter dem Schneidstahl ist eine gehärtete Platte 
in den Werkzeughalter eingelassen, um dem Druck des durch ein 
grobe Drehmoment beanspruchten Schneidstables besser widerstehen 
zu können. 


Magnalium. 
. Nachdruck verboten. 
Das Magnalium, eine Legierung von Aluminium und Magnesium, 
dürfte wegen seiner Eigenschaften in der Metallindustrie noch eine 
wichtige Rolle spielen. Jedenfalls erscheint es geeignet, die Erwar- 
tungen, welche man früher an das Aluminium geknüpft hatte, zu e1- 


zwei Supporte e und zwei Zentrumbohrer | trägt. Die Antriebskraft | füllen. In der Industrie bedarf man jetzt eines Metalls von geringem 
wird von einer spezifischem 
Riemscheibe Gewicht; z.B. 
h, aus durch könnten die 
ein Vorgelege Maschinen für 
b,, i, auf eine Automobile, 
Welle i (in landwirt- 
Skz. 3, Fig. 80, schaftliche 
mit d be- Zwecke eto. 
zeichnet) von billiger und 
87 mm Durch- zweokentspre- 
messer über- chender unter 
tragen, die in Verwendung 
der Mitte des von Magna- 
Maschinen- lium herge- 
bettes liegt. stellt werden. 
Auf dieser DurchWech- 
sitzen ver- sel in der 
schiebbare Menge des 
Stahlrader iş, dem Alumi- 
die mit den nium zuge- 
Zahnkränzen setzten Mag- 
k, auf den nesiums und 
Spindel- der anderen 
stöcken k in Substanzen 


Eingriff stehen. Aufser an den beiden Enden ist die Welle i noch 
an zwei weiteren Stellen gelagert. Die Naben der Räder i, sind näm- 
lich verlängert und ruhen in Lagern, die unten an den Spindelstöcken 
angebracht sind. Dadurch wird einem Ausweichen der Welle unter 
der Wirkung des Zahndruckes der Räder i, und k, vorgebeugt. Jeder 
Spindelstock ist mit einem selbstzentrierenden zweiteiligen Spannfutter 
(Skz. 8) aus Stahl versehen, das durch Schrauben e mit Rechts- und 
Linksgewinde mittels an deren Kopf sitzender kleiner Stirnräder mit 
einem Wendeisen eingestellt wird. Das Auflager des Spindelstockes 
auf dem Bett ist sehr breit und sorgfältig geglättet. 

Der in Skz. 1 dargestellte Hauptschlitten trägt vorn den Ab- 
stechschlitten und den Werkzeughalter und an der entgegengesetzten 
Seite den Zentrumbohrer, der von einer oberen Vorgelegewelle aus 
mittels Riemen angetrieben wird. 

Der Antrieb der in Fig. 79 an der oberen Kante des Maschinen- 
bettes ersichtlichen Horizontalwelle erfolgt von der an ihrem rechten 
Ende sitzenden Stufenscheibe aus. Die beiden Bronzeschnecken f 
dieser Welle stehen im Eingriff mit den stählernen Schraubenrädern e,, 
die auf den Supportspindeln lose laufen. Auf die Spindeln geschaltet 
werden diese Schraubenräder durch eine Kupplung, die der Arbeiter 
wittels eines Handrades einrückt. 

Die Einführung der abzudrehenden Achse erfolgt dadurch, dafs 
an jedem der beiden Enden des Bettes eine Walze an je einem ein- 
stellbaren Ständer, der in der Abbildung fortgelassen ist, angebracht 
wird, über welche man die zu bearbeitende Achse in die Spindelstöcke 
einführt, worauf man die Backen b an die Achse heranschraubt. Da- 
rauf bringt man die Maschine mit der niedrigeren der beiden Ge- 
schwindigkeiten des Vorgeleges in Gang und schaltet die höhere Ge- 
schwindigkeit erst später ein. Eine Geschwindigkeitszunahme könnte 
man auch durch Verwendung eines Motors mit veränderlicher Ge- 
schwindigkeit als Antriebskraft erreichen, doch hat sich überall da, 
wo die Maschine in ihrer ganzen Leistungsfähigkeit voll ausgenutzt 
wurde, der Antrieb mittels eines Vorgeleges mit zwei Geschwindig- 


läfst sich ein Magnalium von sehr verschiedener Widerstandsfähigkeit er- 
halten; man ist also im Stande, ein Produkt herzustellen, welches dem 
jeweilig gewünschten Zweck durchaus entspricht. Versuche haben sogar 
gezeigt, dafs das Magnalium Messing und Tombak zu ersetzen vermag. 

Zur Erzielung der günstigen Eigenschaften des Magnaliums soll 
sich der Gehalt an Magnesium in den Grenzen von 2-:12°%, halten. 

Das Magnalium bildet eine Legierung von heller Farbe, ist sehr 
dehnbar, härter als Aluminium, aber weicher als Kupfer und Bronze. 
Entsprechend dem Gehalt an Magnesium schwankt sein spez. Gewicht 
zwischen 2,40 2,57; der Schmelzpunkt liegt bei 676° C. In bezug auf 
seine Widerstandsfähigkeit gegen Oxydation wird das Magnalium nur von 
den Edelmetallen übertroffen. Es ist nämlich fast gänzlich indifferent 
gegen die Einwirkung von trockener und feuchter Luft, Wasser, 
Ammoniak, Kohlensäure, Schwefelwasserstoff und vielen organischen 
Säuren. Es wird nur sehr langsam von verdünnter Salpeter- und 
Schwefelsäure angegriffen, löst sich dagegen sehr schnell in Salzsäure, 
Laugen und alkalischen Flüssigkeiten auf. Sein elektrisches und Wärme- 
leitungsvermögen beträgt 56°, von demjenigen reinen Kupfers. 

Das Magnalium besitzt in trockenen oder feuchten Sand gegossen 
einen Widerstand von 13--15kg pro mm? bei einer Verlängerung 
von 3%, % auf 100mm. Als Schalengufs gewonnen hat es einen 
Widerstand von 16--18 kg pro mm? bei einer Verlängerung von 
5--8 4, auf 100mm. Es besitzt weiter eine silberähnliche Farbe, 
welche jedoch von der Temperatur, bei der das Metall bearbeitet 
wurde, beeinflufst wird. Als Schalengufs hergestellt und schnell ab- 
gekühlt oder bei niedriger Temperatur in frisch angefeuchteten Sand 
gegossen, ist es hell silberfarbig. Wird dagegen die Metallmasse über- 
hitzt oder in trocknen Sand gegossen, so wird es bleifarben oder 
bläulich gefärbt wie geschmolzenes Zink. 

Der Bruch des Magnaliums kann verschieden sein; bei entsprechen- 
der Bearbeitung erinnert er an den des Stahles und ist sehr fein und 
gleichmälsig. Wird es mit dem Hammer bearbeitet oder ausgewalzt, 
so besitzt es einen faserigen, seidenähnlichen glänzenden Bruch. 
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Das Magnalium mit geringem Gehalt an Magnesium kristallisiert 
in Oktaedern. Die Teile, welche nach dem Schmelzen zuerst fest wer- 
den, sind stets mehr oder weniger kristallisiert, und zwar in Form 
von aufserordentlich feinen Nadeln. Die Elastizität des ausgeglühten 
oder geschmolzenen Magnaliums ist sehr gering; wird es aber ge- 
hämmert oder ausgewalzt, so ist diese sehr grofs. Entsprechende 
Legierungen sind ausgeglüht so dehnbar, dafs sie wie Silber ausge- 
walzt und geschlagen werden können. Das Schwinden nach dem 
Schmelzen beträgt rd. 1.2%. Die spez. Wärme ist 0,2185. 
Magnalium ist nicht magnetisch. 


Das reine Aluminium wie seine Legierungen, das Magnalium mit 
einbegriffen, weisen so mannigfache Eigentümlichkeiten auf, dafs eine 
eigenartige Bearbeitung ganz selbstverständlich ist. Z. В. hat das 
Einschmelzen des Magnaliums in gewöhnlichen Graphitschmelz- 
tiegeln zu erfolgen; die Metallmasse darf jedoch keinesfalls überhitzt 
werden, d. h. die Hitze darf den Schmelzpunkt von 660° С nicht über- 
schreiten. Die Tiegel müssen auf allen Seiten gleichmäfsig mit Koks 
umgeben werden, ferner sollen sie stets auf einer feuerfesten Unter- 
lage ruhen und mit einem Deckel fest verschlossen sein. Der Deckel 
mufs stets auf dem Tiegel liegen, damit die Luft und die Gase des 
Ofens möglichst fern gehalten werden. Bei gewissen Öfen ist es zu 
empfehlen, die Metallmasse mit Kryolith zu bedecken; im Gebläseofen 
ist es besser, hierzu Holzkohle zu verwenden. Das Feuer mufs mög- 
lichst auf derselben Temperatur gehalten werden, und der Tiegel darf 
nur rotglühend, aber nicht weifsglühend werden. 


к, 


Fig. 80. Z. A.: Abstechmaschine der Fawcus Machine Company in Pittsburgh, Pa. 


Ist die Metallmasse genügend dünnflüssig, so hebt man den Tiegel 
empor und stellt ihn auf eine vorher erhitzte Eisenplatte oder eine 
sonstige feuerfeste Unterlage, damit er sich nicht zu schnell abkühlt. 
Man rührt dann die Masse tüchtig um, schäumt sie ab, giefst sie in die 
Formen, indem man mit einem Schaumlöffel die sich bildende, aus 
Oxyd bestehende Gufshaut zurückhält. 

Beim Schmelzen von Magnalium darf man sich keines Zuschlages 
oder Flufsmittels bedienen. Bei genauer Beobachtung dieser Vor- 
schriften wird man einen tadellosen Gufs von silberweilser Farbe er- 
halten. Obgleich das Magnalium einen ziemlich niedrigen Schmelz- 

unkt besitzt, ist doch eine 43-:-45 Minuten dauernde Feuerung er- 
orderlich, bis die Masse genügend dünnflüssig ist. 

Bei Herstellung der Sandformen darf der Sand nicht zu sehr 
zusammengeprelst werden, ferner hat man Luftlöcher (Windpfeifen) 
anzubringen. Die Gufsrinnen sollen eine zylindrische Form haben und 
die Kanäle möglichst breit und tief sein. Die Eingufsröhren und die 
Steigröhren müssen nach unten weit sein, nach oben hin aber enger 
werden und oben grofse Gielsköpfe besitzen. Sind die Formen so her- 
gerichtet, so können die Gase und Luft leicht entweichen, die Oxydmasse 
kann ungehindert an die Oberfläche gelangen, und man wird einen voll- 
kommen porenfreien Gufs erhalten. Sobald die Metallmasse fest ge- 
worden ist, werden die Giefsköpfe abgetrennt und die Formen geöffnet. 

Beim Giefsen in Schalen (Koquillen) ist selbstverständlich 
eine höhere Schmelztemperatur erforderlich als oben angegeben; 
aufserdem müssen die Metallformen vorher angewärmt werden. Will 
man Abfälle und Späne schmelzen, so läfst man zuerst die 
grofsen Stücke schmelzen, öffnet dann die Tiegel und gibt die Späne 
hinzu, wobei der Verlust nicht grofs sein wird. Beim Schmelzen 
der grofsen Stücke wird der Abgang im Maximum !,-:-1°, und bei 
den Spänen im Mittel 10—15 °% betragen. 

Bei frischem und feuchtem Sand mufs man die Metall- 
masse möglichst kühl und schnell giefsen. Bei trocknem 
Sand oder Schalengufs ist das Metall bei Hellrotglihhitze und 
sehr langsam zu giefsen. 


Den in Sandformen erhaltenen Gufs läfst man langsam, 
den Schalengufs, besonders die Barren und Platten, sehr schnell, 
wenn möglich in einem kalten Luftstrom sich abkühlen. Eine der- 
artige Behandlung macht den Gufs sehr weich und fein. 

Das Мешади lafst sich mit dem Hammer bearbeiten. 
Dazu wird das Metall vorher angewärmt und dann wie schwedischer 
Stahl behandelt. Das Metall darf nicht rotglühend werden, mufs aber 
ein Stück Holz verkohlen. Es ist selbstverständlich, dafs das zu be- 
arbeitende Gufsstück vor dem Hämmern gereinigt und die Uneben- 
beiten beseitigt werden, ohne welche Zurichtung das Metall rissig 
wird. 

Das Magnalium kann zur Fabrikation von Blechen ausgewalzt 
werden. Man behandelt zuerst die Platten bei einer Temperatur von 
rd. 300 oder 350° C im Vorwalzwerk, um beim ersten Durchgang eine 
Verlängerung von 20°% zu erzielen; dann erwärmt man die Platten 
von neuem. Nach dem zweiten Durchgang der Platte, welche die 
ersten beiden Male in der Längsrichtung des Gufsstückes gestreckt 
worden ist, walzt man in der Querrichtung, bis man die gewünschte 
Dicke erhalten hat. 

Da das Magnalium mehr als jedes andere Metall beim Auswalzen 
an Dehnbarkeit verliert, ist es häufig erforderlich, es anzulassen. 
Hat man die erforderlichen Vorrichtungen zur Hand, so werden die 
Platten und Barren vorher mit dem Dampfhammer bearbeitet. Vor 
dem Auswalzen müssen auch, wie bereits angedeutet, sämtliche Un- 
ebenheiten an den Platten mittels Schabeisen oder Feile wie beim 
Kupfer und der Bronze beseitigt werden. Das Auswalzen von Mag- 
nalium erfordert eine grofse Kraftanwendung. Man erzielt dabei die 
günstigsten Resultate, wenn die Walzen eine Temperatur von 100 bis 
150° C besitzen. Platten bis zu einer Dicke von 4 mm müssen nach 
jedem Durchgang angewärmt werden; bei weiteren Auswalzen kann 
man sie kalt bearbeiten. Sämtliche sonstigen Vorrichtungen sind die- 
selben wie beim Auswalzen anderer Metalle. 

Das Ausglühen des Magnaliums mufs in einem Kupolofen 
vorgenommen werden. Das Metall darf nicht mit der Flamme des 
Ofens in Berührung kommen. Die Temperatur des Ofens mufs eine 
gleichmälsige sein, und das Metall darf nur dunkelrotglühend werden, 
so dafs ein Stab aus Fichtenholz, auf dem Metall hin- und hergeführt, 
unter Erzeugung von Funken verkohlt. Die Platten läfst man nach 
dem Herausnehmen aus dem Ofen langsam erkalten. Beim Ausglühen 
von Blechen mufs die Temperatur bei weitem niedriger sein. Bei 
schnellem Abkühlen der Bleche in Wasser erhält man eine sehr weiche 
und feine Legierung. Je dünner die Bleche, desto niedriger muls die 
Temperatur des Ofens sein. Bleche mit einer Stärke von weniger als 
0,25 mm können 2. В. in kochendem Wasser oder Öl behandelt wer- 
den, in welchem man sie langsam abkühlen lafst. Erhitzt man 
Magnalium allmählich auf 400° С und läfst es dann langsam abkühlen, 
so wird das Metall so hart und elastisch, dafs es sich zur Fabrikation 
von Federn verwenden lälst. 

Auch zu Draht läfst sich Magnalium ausziehen, der hinsicht- 
lich der Dehnbarkeit nur von Gold, Silber, Platin und Kupfer über- 
troffen wird. Wie bereits erwähnt, lassen sich die geschmolzenen 
Barren anfangs nur langsam strecken. Man erhält günstige Resultate, 
wenn man die Barren vorher mit dem Hammer bearbeitet, und hat 
bereite Fäden von überraschenden Eigenschaften und hohem Wider- 
stand, die nur die Stärke von Seidenfäden besitzen, hergestellt. 

Eine der hervorragendsten Eigenschaften des Magnaliums ist die 
Leichtigkeit, mit welcher es sich bearbeiten lälst. Bei grofser 
Umdrehungsgeschwindigkeit der Werkzeugmaschinen kann das Mag- 
naliam wie Stahl abgedreht werden und liefert sehr lange Späne. 
Dio Werkzeuge müssen sebr scharf sein; die mit letzteren in Berührung 
kommenden Flächen sind von Zeit zu Zeit mit Petroleum, Terpentin, 
Paraffin, Benzin, Vaselin, Seifenwasser oder reinem Wasser anzu- 
feuchten. Auf diese Weise erhält man vollendete Flächen und kann 
die feinsten Schraubengänge schneiden. Am besten benutzt man zum 
Schneiden eine feine Bandsäge, die man von Zeit zu Zeit mit 
einigen Tropfen Petroleum anfeuchtet. Bei entsprechendem Ausglühen 
des Magnaliums lafst es sich ohne besondere Schwierigkeit, und zwar 
ebensogut wie Silber und Messing mittels Stahlwerkzeuge treiben, 
drücken, ziselieren, stanzen, prägen. 

Man gibt dem Magnalium eine schöne weifse, silberähnliche 
Färbung, wenn man es in 10 prozentiger Natronlauge, die 2°, Koch- 
salz enthält; bei einer Temperatur von 60°C abbeizt. Der zu 
beizende Gegenstand wird zunächst einige Minuten in die Lauge ge- 
taucht, bis eine starke Gasentwicklung stattfindet; hierauf wird er in 
Wasser abgespült und mit der Bürste bearbeitet. Man taucht dann 
den Gegenstand 10--15 Sekunden in konzentrierte Salpetersäure, 
spült wieder in kaltem Wasser ab und trocknet ihn in feinen warmen 
Sägespänen. Die Natronlauge mufs sich in einem Eisengefäls, die 
Salpetersäure dagegen in einem irdnen resp. Porzellangefäfs oder noch 
besser in einem solchen aus reinem Aluminium befinden. Das Ab- 
beizen ist besonders zu empfehlen beim Auswalzen von Barren und 
Platten nach dem ersten Ausglühen und dem ersten Durchgang durch 
die Walzen. Man bemerkt dann sehr deutlich sämtliche Mängel der 
Gufsmasse, welche man leicht mit Hilfe von Schabeisen oder Schmirgel- 
papier beseitigen kann. Ist ein Gegenstand mehrmals hintereinander 
abgebeizt worden, so besitzt er eine schöne silberähnliche Mattfarbe, 
die durchaus atmosphärischen Einwirkungen widersteht und wie Seide 

länzt. 

Б Einen guten Glanz erhält man, wenn man die Gegenstände zuerst 
abbeizt oder je nachdem mittels Schmirgels oder Bimssteins mit 
Wasser abreibt, hierauf mittels einer Zirkularborstenbürste mit Wiener 
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Kalk und Stearinöl poliert und mit einem Lappen nachreibt. 
Das Fertigmachen geschicht wie üblich mit Polierrotpulver (Rouge) 
und Terpentin. 

Das beste Verfahren der Reinigung besteht darin, dafs man 
das Arbeitsstiick zuerst mit Benzin abreibt und dann eine Polierpaste, 
die unter dem Namen „Amor“ bekannt ist, verwendet. Man darf die 
polierten Gegenstände nicht mit Sand, Kreide eto. behandeln. Die 
Innenflächen von Kochgeschirren reinigt man mit Ziegelmehl, Holz- 
asche oder Trippel. 

Ist das Magnalium gut matt abgebeizt, so kann man es auch 
mit Lack in derselben Weise wie andere Metalle überziehen, 
d. h. färben. J. P. 


Über die Einrichtung mittlerer Schmiede- 
werkstätten 


unter Anlehnung an Ausführungen der Firma Werner Geub 
in Cdln - Ehrenfeld. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 7 u. 8 sowie Abbildungen, Fig. 58, Heft 7, 
Fig. 67-69, Heft 8, und Fig. 81--84,) 
[Schlufs.] Nachdruck verboten. 

Für kleinere Schmiedewerkstätten, wo kein motorischer Betrieb vor- 
handen ist, kommt in Verbindung mit dem Einzelfeuer das Ventilator- 
gebläse mit Fufstrittantrieb neuerdings sehr in Aufnahme. 
Bei diesem ist auf einer Konsole an der Wand ein Ventilator aufge- 
stellt, dessen Achse durch einen schmalen Riemen von einer grofsen 
Scheibe aus in Rotation versetzt wird. Die Scheibe sitzt auf einem 

. Wandzapfen, und an dem einen Arme der Scheibe ist ein Kurbel- 
zapfen befestigt, an welchem die Steuerstange angreift. Letztere steht 
mit einem Fufstritt neben dem Herde derart in Ver- 
bindung, dafs ein Tritt auf den Fufstritt eine Drehung 
der grofsen Scheibe zur Folge hat. 

ав Flügelrad des Gebläses hat ein Flügelkreuz aus 
schmiedbarem Gufs und Stahlblechschaufeln. Das halb- 
teilige Gehäuse ist aus Gulseisen gefertigt und spiral- 
formig gestaltet. Die Achse ist meist aus Stahl, ebenso 
liegen die Lager nicht in den Einströmungsöffnungen des 
Ventilators, sondern sind aufserhalb des Gehäuses ange- 
bracht. Dies hat den Vorteil, dafs Öl oder Schmutz nicht 
in den Ventilator hineingesaugt werden können. 

Für kleinere Schlosserfeuer und solche für Ketten- 
schmiede verwendet man Schwungräder von rd. 1 m Durch- 
messer, grölsere werden nur bei Feuern für schwere Ar- 
beiten benutzt. Die Tretvorrichtung umfafst gewöhnlich 
ein Trittbrett, eine Welle, zwei Lager und die Zugstange. 

Eine scharfe Konkurrenz ist dem Ventilatorgebläse 
mit Fulstrittbetrieb in dem Geubschen verbesserten 
Handventilator erwachsen, dessen Ansicht Fig. 81 
wiedergibt. Dals ein neuer Apparat sich in der Praxis 
umso eher einführt, wenn bei geringster Kraftanstrengung 
die gröfstmögliche Leistung erzielt wird, beweist gerade 
dieser Ventilator, der tatsächlich nur einen geringen Raum 
zur Aufstellung erfordert und jederzeit leicht trans- 
portabel ist. Er wird in den Dimensionen der Ventilatorgeblāse für 

ufsantrieb gebaut, d. h. für 3600 resp. 3200 Touren in der Minute und 
300 resp. 350 mm Durchmesser des Flügelrades. Ebenso eignet er sich 
zum Antriebe eines einzelnen Schmiedefeuers. Die Achse seines Flügel- 
rades ist von Stabl und in Weifsmetallagern gebettet. Das Gehäuse 
des Ventilators läfst sich um seine Achse drehen, so dafs die Ausströmung 
unter jeden Winkel eingestellt werden kann. Die Bewegungsübertragung 
von der Stange h aus erfolgt durch Zugstange i und Dreieck k mittels 
der Sperrklinke 1 auf das Stirnrad m. Dieses betätigt das kleine Rad 
n und von dessen Achse wird durch die Scheibe n, die Scheibe auf 
der Flügelwelle in Drehung versetzt. 

Dals auch die Fabrikanten der Blasebälge Anstrengungen ge- 
macht haben, sich das früher von ihnen allein beherrschte Gebiet zu 
erhalten, versteht sich von selbst. Auf diese Weise sind die sogen. 
runden Biasebälge entstanden, wie man sie an Feldschmieden (vgl. 
Fig. 82 u. 83) findet. Beim feststehenden Herde wird der Rundblase- 
balg verwendet, wenn der Raum in der Schmiede sehr beschränkt ist. 
Man baut ihn in ein hölzernes oder eisernes Gestell ein und stellt ihn 
entweder auf dem Fufsboden der Schmiede auf oder befestigt ihn an 
der Wand resp. Decke des betreffenden Raumes. Die Böden dieser Blase- 
bälge sind aus gut getrocknetem, kanadischem Pappelholz, das Leder ist 
aus Rindshäuten zugeschnitten. Man benutzt mit reiner Eichenlohe 
gegerbtes und meist nach einem Spezialverfahren vorbereitetes Leder. 
Die Achse ist aus Schmiedeeisen in einem Stück gefertigt und geht 
bis zum mittleren Boden. Das Ausblasrohr ist ebenfalls in Schmiede- 
eisen hergestellt; als Schmiermittel bedient man sich des Rindertalges 
oder Gerbertranes. Der untere Boden ist der bewegliche, indem er 
mittels zweier Zugstangen, zweier Federkurbeln und eines Hebels am 
Handgriffe angehoben werden kann. Sicherheitsklappen verhindern 
eine Explosion des Blasebalges. 

Der von Genb im Anschlufs an die runden Blasebälge eingeführte 
doppeltwirkende, nicht explodierende eiserne Zylinder- 
Blasebalg mit drehbarer Zugstange stellt sich als eine Vervoll- 
kommnung des runden Blasebalges dar. Bei ihm sind nämlich zwei 
Lederblasebälge in ebensovielen Blechzylindern untergebracht und so 

den Einflufs der meist trockenen, heilsen und staubigen Luft in 

Werkstatt geschützt. Derartige Bälge sind besonders den Schmieden 


Fig. 81 u. 82. 


zu empfehlen, denen es an Raum mangelt, weil Blasebälge dieser 
Form etwa den vierten Teil des Raumes einnehmen, der für einen 
Blasebalg normaler Bauart erforderlich ist. Auch liefert dieser Blase- 
balg einen gleichmäfsig starken Luftstrom, da bei jeder auf- und 
niedergehenden Bewegung der Zugstange Wind angesaugt wird. Im 
übrigen sind die Doppelblasebälge für rechte und linke Feuer zu 
brauchen. Ihre Bälge sind aus mit reiner Eichenlohe gegerbtem Rinds- 
leder gefertigt; die Zugstange ist nach jeder Richtung drehbar, auch 
sind die Stangen, welche sich in der Mitte der Zylinder auf- und ab- 
bewegen, durch lange Stopfbüchsen geführt. An der Ausströmung ist 
zur Verhinderung des Zurückschlagens der Gase in den Blasebalg eine 
Sicherheitsklappe angebracht. Die Windausströmung an der Schmiede- 
form ist im Verhältnis zur Gröfse des Blasebalges zu wählen. 

Für den Betrieb dieser Blasebälge gilt, dals man beim Anstellen 
die Zugstange einige Male schnell hin- und herbewegt, damit der 
Windsammler mit Wind angefüllt wird und der in ihm befindliche 
Regulator in Tätigkeit treten kann. Nur so nämlich wird ein gleich- 
mälsig ausströmender Windstrom entstehen. Findet man, dals. der 
Windstrom nicht nur bei ruckweiser, sondern auch bei gleichmälsiger 
Bewegung der Zugstange nicht anhält, so ist entweder die Windaus- 
strömung an der Schmiedeform zu grofs oder das Windleitungsrohr 
nicht dicht. Die Luft entweicht infolgedessen so schnell aus dem 
Windsammler, dafs sie keine Zeit hat, denselben erst anzufüllen und 
auf den Regler einzuwirken. 

Der Windsammler derartiger Blasebälge sollte nach zwei oder drei 
Bewegungen der Zugstange angefüllt sein, was sich dadurch anzeigt, dafs 
die Führungsstange ganz aus ihm herausgetreten ist. Nach jeder Bewegung 
der Zugstange senkt sie 
sich, um gleich darauf 
wieder hochzugehen. 


Fig. 81. Fig. 82. 
Z. A.: Über die Einrichtung mittlerer Schmiedewerkstätten unter Anlehnung an Ausführungen 


der Firma Werner Geub in Cöln- Ehrenfeld. 


Wie oben schon erwähnt, spielt der runde Blasebalg eine be- 
sondere Rolle bei den von Geub konstruierten Blasebalg-Feld- 
schmieden für Hand- und Fu[sbetrieb. Die Feldschmiede an 
sich bildet ein untrennbares Requisit der heutigen Schmiede über- 
haupt, indem sie die Möglichkeit bietet, an jeder Stelle schnell „Feuer 
auf zu machen, um dort benötigte Gegenstände (Nieten, Bolzen, 
Stähle u. a.) unabhängig vom feststehenden Feuer zu erwärmen. 

Einen für Eisenkonstruktionswerkstätten, Kesselschmiede, Werks- 
schmiede u. в. w. sehr verwendbaren Typ der Feldschmiede gibt Fig. 
82 wieder. Dieser ist von Geub seinerzeit für die kaiserliche We 
ia Kiel konstruiert und für diese bisher in 100 Exemplaren ausgeführt ; 
er hat sich also bewährt. Die Feldschmiede ist für Hand- und Fuls- 
betrieb eingerichtet und mit einem umlegbaren Handhebel m ausge- 
stattet. Dieser erweist sich besonders von Vorteil, wenn die Schmiede 
von einem Ort zum anderen gefahren werden soll. Die Traghebel k, 
an denen man die Schmiede transportieren kann, hängen bei Gebrauch 
der Schmiede nach unten. Die Schmiedeform n bläst von unten und 
ist mit einem Drehschieber versehen, welcher nach dem Gebrauch ge- 
öffnet werden soll, damit durchgerutschte Schlackenstiickchen heraus- 
fallen und Regenwasser sich in der Form nicht ansammeln kann. Das 
Windleitungsrohr o ist schwanenhalsähnlich gebogen, so dafs Regen- 
wasser nicht in das Gebläse p im Schmiedeständer eindringen kann. 
Der Fufstritthebel q wirkt auf die untere Partie des Blasebalges р. 

Derartige Feuer gestatten es, Vierkanteisen von 45 bis zu 120 mm 
Seitenlänge, 880-900 mm Höhe und 70+ 165 kg Gewicht in Schweils- 
hitze zu bringen. 

Eine Feldschmiede vollkommenster Form mit Arbeits- 
tisch und doppeltwirkendem Blasebalg Geubscher Bauart 
gibt Fig. 83 wieder. 

Diese Schmiede wird in zwei Varianten gebaut, von denen die eine 
sich mit der Abbildung vollkommen deckt, während bei der zweiten 
der Blasebalg o nicht unter dem Werktisch n, sondern neben ihm 
auf einer Verlängerung von dessen Fufsplatte n, aufgestellt ist. Die 
erste Bauweise ist entschieden die vorteilhaftere, weil dadurch dem 
Werktisch eine grofse Stabilität gesichert erscheint, was besonders 
beim Bearbeiten gröfserer Stücke, beim Biegen von Rohren u. a. von 
Wert ist. Der Werktisch n an sich wird bei beiden Typen von vier 
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Füfsen getragen und an ihm ist aufser einem Schraubstocke p der 
Ständer q einer Handbohrmaschine befestigt; daneben aber können 
am Werktische sowohl sogen. Rohrschraubstöcke als auch Lochpressen 
oder Blechscheren etc. angebracht werden, so dafs die Feldschmiede 
eigentlich eine vollständige fliegende Schmiedewerkstätte 
darstellt, deren schmiedeeiserner Herd m für den Transport abge- 
nommen werden kann. Die ganze Schmiede nimmt infolgedessen im 
verpackten Zustande auch nur geringen Raum ein. Die Bewegung 
des Blasebalges geschieht bei den Schmieden, die vollständig nach 
Fig. 83 ausgeführt sind, mit Hilfe eines Balanciers r, bei denen, wo 
der Blasebalg o neben dem Werktische steht, durch einen den Hand- 
pumpenschwengeln nachgebildeten Hebel. 

Dafs neben den Blasebalg-Feldschmieden auch die altbewährten 
Ventilator-Feldschmieden noch im Gebrauch stehen, bedarf 
keiner Betonung. Dagegen sei nicht unterlassen, darauf hinzuweisen, 
dafs mehrfach Versuche gemacht wurden, sie zu vervollkommnen; da- 
hin gehört beispielsweise der Einbau einer Geubschen Feuermulde 
resp. der Geubschen von unten blasenden Schmiedeform in das Gestell. 
An dieser Form befindet sich ein Drehschieber, welcher genau wie 
die Schieber normaler feststehender Schmiedefeuer zu bebandeln ist, 
d. h. er wird nach Gebrauch geöffnet, um durchgerutschte kleine 
Schlackenstiickchen durchzulassen. 

Die zeitgemilseste Konstruktion eines transportablen 
Schmiedeherdes mit Ventilatorgebläse ist wohl die durch 
Fig. 84 veranschaulichte. Geub konstruierte diesen Herd für die Ver- 
wendung in Reparaturwerk- 
stätten, Maschinenfabriken 
und Kesselschmieden. Dem- 
entsprechend ist die Herd- 
platte verhältnismälsig stark. 
Ebenso ist für den Ventilator 
‚der Antrieb durch ein Vor- 

elege in Aussicht genommen, 


Fig. 84. 
Fig. 83 u.84. 2. А.: Über die Einrichtung mittlerer Schmiedewerkstätten unter Anlehnung 
an Ausführungen der Firma Werner Geub in Cdin- Ehrenfeld. 


Fig. 83. 


da es hier gilt, ev. Vierkanteisen von 85 und 100 mm Seitenlänge in 
Schweifshitze zu bringen. Das Vorgelege ist im Gestell des Herdes in 
der Weise gelagert, dals der sehr breite Fulstritt q durch Kurbel- 
stange eine Kurbelwelle г treibt, von der die Welle в des Vorgeleges 
durch Riemen angetrieben wird. Von der Welle s wiederum erhält 
die Achse des Ventilators ihre Bewegung abermals durch Riemen. 

Der Gebläsewind tritt in die Form, wird dort vorgewärmt und 
entströmt durch eine ringartige Öffnung, wodurch eine ruhige gleich- 
mälsige Hitze erzielt wird. Die dem Feuer am meisten ausgesetzten 
Teile sind auszuwechseln. 

Das Gewicht eines derartigen Herdes ist trotz dessen kräftiger 
Bauart nicht zu hoch; es stellt sich für den kleineren Typ auf 145 
und für den grölseren auf 185 kg, bei einer Höhe des Herdes über 
Terrain von 900 mm und einer Herdplatte von 700x800 mm für 
beide Typen. 


Von den sonstigen, jeder mittelgrofsen Schmiede eigentümlichen 
Einrichtungen ist zunächst der Glühofen zu erwähnen. Dieser 
ist in allen den Fällen am Platze, wo es darauf ankommt, eine gréfsere 
Anzahl Schmiedestiicke gleichmälsig unter sparsamstem Brennstoff- 
verbrauch zu erhitzen, wie das beispielsweise erforderlich ist, wenn 
man mit mechanischen Hämmern arbeitet. Unter diesen geht das 
Arbeiten bekanntlich so schnell, dafs man mit dem gewöhnlichen 
Schmiedefeuer nicht nachkommt, es sei denn, man riskiert es, Schmiede- 
stücke unter den Hammer zu bringen, die noch nicht genügend ge- 
wärmt sind. Welchen Erfolg ein derartiges Verfahren zeitigen muls, 
ist klar. 

Man beheizt die Glühofen mit Schmiedekoblen oder Koks. Der 
gulseiserne Feuerkasten hat einen rechteckigen Querschnitt und ist 
oben offen. Zu seiner Auskleidung benutzt man Schamotten; ebenso 
erfolgt die Abdeckung durch einen auf Radius gebogenen Schamotte- 
deckel, dessen einzelne Steine durch eine Klaue aus Stahlguls zusammen- 
gehalten werden. Der gewölbte Deckel liegt lose auf der Ausmauerung 
des Kastens und kann mittels Kettenzuges abgehoben werden. 


Ein bei den Öfen, deren Feuerraum nicht mehr als 600 >< 350 mm 
mifst, zweiteiliger, bei den gröfseren aber vierteiliger Kipprost, der 
so grofs ist wie der lichte Raum -des Feuerkastens, wird durch einen 
gemeinschaftlichen Hebel in Schüttelbewegung versetzt. Der Gebläse- 
wind strömt in einen unter dem Roste angebrachten Windkasten, wo 
er vorgewärmt wird. Gleichmälsig über die ganze Rostfläche verteilt, 
tritt er schliefslich an das Feuer. Dadurch wird naturgemäfs auch 
ein gleichmälsiges Feuer erzielt, was für die Erhaltung eines inten- 
siven Glutzustandes im Ofen unbedingt erforderlich ist. 

Schlacke und Asche fallen bei diesen Öfen in den Windkasten, 
dessen unterer Boden durch eine Klappe gebildet wird. S 

Die zu erwärmenden Schmiedestiicke werden von beiden Längs- 
seiten in das Feuer gebracht, weshalb sich die Fülltrichter an den 
Schmalseiten befinden. Will man lange Schmiedestücke in einem der- 
artigen Ofen anwärmen, so bringt man sie von den Schmalseiten in 
das Feuer, wobei die Fülltrichter allerdings an die Langseiten zu ver- 
legen sind. Alle .größeren Glühöfen sind mit Auflegetischen für die 
Schmiedestücke ausgestattet. Die Dimensionen der Öfen bewegen sich 
zwischen 25 >< 25 und 1850 >< 350 mm für den Feuerraum im lichten. 
Das Gewicht schwankt für den ausgemauerten Ofen zwischen 300 und 
1850 kg. Zur Ausmauerung benutzt man Schamotten von 25 >< 12 >< 

‚9 cm. 

In Kesselschmieden, Eisenkonstruktionswerkstätten, Schrauben- und 
Nietenfabriken darf weiter der Bolzen- und Nietenwärmofen 
nicht fehlen. Geub stellt einen solchen als drehbaren nach 
Fig. 9, Tafel 8 her. 

Der Herd у ist auf einer hohlen Säule angeordnet und allseitig 
mit 40 mm starkem Schamotteeinsatz versehen. Dieser weist auf jeder 
Seite 16 Löcher auf, in die man die Nieten oder Bolzen, welche man 
anwärmen will, einlegt. Sind dem Ofen auf der einen Seite die 
glühenden Bolzen entnommen, so wird der Herd mittels Handgriffen 
an den vier Ecken um 90° gedreht. Auf diese Weise wird der Be- 
trieb zu einem gleichmäfsigen, auch erhält man gleichmälsig ange- 
wärmte Nieten resp. Bolzen. 

Den Wind führt man dem Ofen durch die unterirdisch 
verlegte Rohrleitung t, zu, in die ein Schieber eingebaut wer- 
den sollte, damit man den Winddurchflufs nach Bedarf regeln 
kann. Als Brennstoff benutzt man kleinstückigen Zechenkoks. 

Oben ist der Herd w durch einen um Scharniere drehbaren 
Deckel v abgeschlossen, damit Hitze nicht entweichen kann, 
was für den Verbrauch an Kohle wichtig ist. Im Aschenfalle 
ist ein ausziehbarer Aschenkasten untergebracht, dessen Vorder- 
platte dicht schliefsend ausgeführt ist. Die Windleitung findet 
jenseits des Windeinlafsstutzens am Ofenfulse ihre Fortsetzung 
in einem Blindstutzen, dessen Verschlufs täglich einmal ge- 
öffnet werden sollte, um die durchgefallenen Brennstoffstücke 
auszublasen. 

Der in Fig. 9, Tafel 8 abgebildete Ofen ist für Niete bis 
23 mm Durchmesser zu brauchen. Er hat bis zur Upterkante 
des Deckels, ohne den Sockel, eine Höhe von 950 mm und 
mit dem Sockel eine solche von 1100 mm. Der Herd ist aufsen 
450 mm breit und ebenso tief, innen 335 >< 335 mm weit. Die 
Windzuführung hat 75 mm Bohrung, und das Gewicht des 
Ofens stellt sich auf 300 kg. 

Neben dem Ofen, Fig. 9, erfreut sich auch derdrehbare 
Nietenwärmeofen, Fig. 7, Tafel 8 vielfacher Anwendung. 
Der auf einem schmiedeeisernen Gestell drehbar angeordnete 
Schachtofen w hat acht Arbeitslöcher, in welche die Nieten einzeln 
oder zu zweien gelegt werden. Der Gebläsewind wird durch den 
unteren Stutzen, welcher mit einem Absperrschieber versehen ist, in 
die hohle Säule t, geführt und tritt durch die Spalten des Rostes in. 
den Feuerschacht ein. Die Regulierung der Windzuführung erfolgt 
durch den Schieber. Drei Handgriffe an dem schmiedeeisernen Gestell 
erlauben es, den Ofen bequem zu transportieren. 

Der eigentliche Ofenschacht ist hier von einem feststehenden 
Schamotteringe umgeben, der nur an der vorderen Seite auf oa. ein 
Viertel des Umfanges ausgespart ist. Diese Aussparung dient als 
Arbeitsöffnung. Je nachdem ob man die Nieten mehr oder weniger 
erwärmen will, führt man sie mehr oder weniger tief in die Arbeits- 
löcher ein; man hat es auf diese Weise ganz in der Hand nur den 
Schaft oder auch den Nietkopf bis zur Glühhitze zu bringen. 

Als Brennstoff bedient man sich kleinstückiger Koks, die durch 
eine in dem feuerfesten Deckel vorgesehene Öffnung in den Schacht 
eingebracht werden. Zum Verschlufs der Öffnung benutzt man einen 
Schamottestopfen. Der Schacht des Ofens mufs stets mindestens bis 
zur Höhe der Arbeitslöcher mit Koks gefüllt sein. 

Die Arbeitslöcher liegen 1250 mm über der Erde. 

Härte- und Einsatzöfen finden sich nur in denjenigen 
Schmieden, in denen Werkzeuge aller Art (Fräser, Bohrer, Ahlen, 
Stempel u. s. w.) gefertigt werden und wo mit der Schmiede die 
Fertigmacherei (Dreherei und Schlosserei) unmittelbar verbunden ist, 
wie das in den sogen. Werkzeugfabriken der Fall ist. Da die Werk- 
zeugmacherei als reine Schmiedearbeit nicht anzusehen ist, so soll 
hier nur der Vollständigkeit halber, und mit Rücksicht darauf, dafs 
der betr. Ofen unter Benutzung eines gewöhnlichen Schmiedefeuers 
hergestellt wird, ein Ofen beschrieben werden. 

Der Ofen ist von Geub konstruiert und besteht aus zwei zu- 
sammenhängenden und doch vollständig unabhängig voneinander 
arbeitenden Feuern. Das eine ist ein gewöhnliches offenes Schmiede- 
feuer mit verstellbarer, von unten blasender Schmiedeform, welches 
besonders für den Werkzeugmacher hergerichtet ist. Das geschlossene 
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Feuer dagegen ist ganz mit Schamottesteinen ausgemauert, um Werk- 
stücke unter regulierbarem Luftabschlufs wärmen zu können. Der 
Ofen ist auch als Einfachofen zum Härten von Muttern u. s. w. unter 
Anwendung von Härtemitteln brauchbar. Im Innern des Ofens be- 
findet sich eine auf zwei schmiedeeisernen Böcken ruhende, starke 
Kisenplatte, auf welche die betr. Objekte gelegt werden. Die Platte, 
die durch das von unten blasende Feuer glühend gemacht wird, ver- 
teilt die Wärme gleichmifsig auf die Gegenstände. Diese werdeu 
dadurch zur gleichen Zeit und auch gleichmälsig in Glut gebracht, 
ohne dafs man der Gefahr ausgesetzt ist, dafs die Gegenstände über- 
hitet werden. Grölsere Stücke können eingesetzt werden, wenn man 
die Booke und die Platte aus dem Ofen entfernt. Man stellt dann 
den die Stücke enthaltenden Einsatzkasten unmittelbar auf das Feuer. 
Als Brennstoff benutzt man bei derartigen Öfen für gewöhnlich Gas- 
koks oder Koks gemischt mit Holzkohlen. Holzkohle allein wird nur 
verwendet, wenn feine Gufsstahlwerkzeuge gehärtet werden sollen. 


Auf die in der Schmiede sonst noch erforderlichen Werkzeug- 
maschinen, bestehend in Wand- und freistehenden Bohrmaschi- 
nen mit und ohne drehbarem Ausleger, Biegmaschinen, Scheren 
und Stanzen sowie Lochmaschinen, desgl. auch die Transportein- 
richtungen braucht hier nicht eingegangen zu werden. Einmal 
weichen diese Maschinen etc. nicht von den im Maschinenbau im all- 
gemeinen gebräuchlichen ab, und weiter sind derartige Einrichtungen 
an dieser Stelle zur Genüge schon beschrieben. Es sei nur darauf 
hingewiesen, dafs anstelle des Schmalspurgeleises neuerdings die im 
Artikel: „Einrichtung und Betrieb der Giefsereien nach dem heutigen 
Stande der Technik“ Heft 4, 1905 angezogene amerikanische Einschienen- 
Hängebahn vielfach eingeführt wird. Ebenso findet der amerikanische 
pneumatische Hebeapparat mit liegendem oder stehendem Zylinder, 
desgl. auch der einfache Trolley, anstelle des normalen Drehkranes, 
ausgedehnte Verwendung. 

Gröfste Sorgfalt wird endlich auch der Belichtung und Ent- 
lüftung der Schmieden gewidmet, indem man zu ersterem Zwecke 
grofse Fenster und Oberlichter sowie ausgedehnte elektrische und 
Gas-Beleuchtungseinrichtungen vorsieht, während für die Entlüftung 
Exhaustoren, Jalousielaternen und sogen. Ablüfter in das Dach ein- 
gebaut resp. auf dieses aufgesetzt werden und dort, wo dies aus ört- 
lichen Gründen nicht angeht, in der einen Wand mindestens ein 
Blackmanscher Ventilator angeordnet wird. 

Auch die Beheizung der Schmiede ist-hier und da schon zur 
Tatsache geworden, obgleich diese mit Rücksicht auf die von den 
Feuern ausgestrahlte Hitze nicht einmal dringend notwendig ist. Es 
sind mehrfach eiserne Öfen mit Wärmröhre, einige Male auch Zentral- 
heizungskörper zur Aufstellung gekommen. Aus alledem geht hervor, 
dafs auch in der Einrichtung der Schmieden das Prinzip Luft und 
Fer: sowie Vollkommenheit in der Betriebsweise volle Beachtung 

et. 


Einrichtung und Betrieb der Giefsereien 
nach dem heutigen Stande der Technik. 


Von F. Wilcke in Leipzig. 
[Fortsetzung.] Nachdruck verboten. 
(Mit Abbildungen, Fig. 85-87.) 

Aufeer den beschriebenen Handformmaschinen gibt es noch eine 

Anzahl anderer Systeme, denen sich noch eine Reihe von sogen. Spe- 
zialformmaschinen fir Handbetrieb, von denen nur einige 
hier besprochen werden können, anschliefet. Nur ganz kurz erwähnt 
sollen die an und für sich so wichtigen Räderformmaschinen für 
Handbetrieb werden, weil diese vom Verfasser erst vor einigen Jahren 
an dieser Stelle*) eingehend behandelt worden sind und in der Zwischen- 
zeit kaum wesentlich vervollkommnet wurden. Noch heute nämlich rubt 
bei den kleineren-Typen der drehbare Tisch auf einem seitlich verschieb- 
baren Schlitten, während er bei den Maschinen für Räder von mehr als 
20m Durchmesser unverschiebbar auf dem Bett der Maschine ge- 
lagert ist. Gewöhnlich ruht er, da er drehbar sein mof, auf Walzen 
oder Kugeln, um die Reibung herabzumindern und damit die Bewegung 
des Tisches zu erleichtern. Der Zahnkranz des Teilapparates, ebenso- 
wie das Lager für den Drehtisch sind staubsicher ausgeführt. Der 
Schablonenträger läfst sich meist in einem Kopfe am Ausleger vertikal 
verschieben, während der Ausleger am Stander horizontal verstellt 
werden kann. Es kann also das Modell das ganze einzuformende Rad 
sicher übergreifen. Daneben stehen allerdings auch Raderform- 
maschinen im Gebrauch, bei denen der Ausleger nicht über die ganze 
Form hinwegreicht, sondern nur bis zu dem Punkte der Peripherie, 
der dem Ständer am nächsten liegt. Letztere Bauart vermeidet eine 
grofse Ausladung, wie sie sich bei der ersten Form unweigerlich er- 
gibt. Zum Heben und Senken des Schablonenträgers bedient man 
sich eines ähnlichen Getriebes wie zum Verschieben des Auslegers im 
Ständer. Damit der Former direkt vor der Schablone arbeiten kann, 
ist der Ständer für den Schablonenhalter seitlich ausgekröpft. 
. Sehr verbreitet sind die sogen. Durchzugformmaschinen 
in Gestalt von Spezialformmaschinen für Handbetrieb, für Roststab-, 
Rippenelement-, Topfformerei, für Armaturen, kleine Zahnräder, Ge- 
schosse u. 8. w. 

Von diesen sind die sogen. Rippenrohrformmaschinen für 

*) Vgl. „Über Zahnrad-Maschinenformerei“ Jahrg. 1898, Heft I--11 
and 1899, Heft 8. 


Handbetrieb die bekanntesten. Sie sind stets so eingerichtet, dafs 
die Modelle einen Bestandteil der Maschine darstellen. und stets aus 
zwei Teilen bestehen; der sogen. Durchzugplatte, dem Charakteristikum 
der Durchzugformmaschine, welche das Modell des eigentlichen Rohr- 


körpers кар, und der Rippenplatte. Erstere ist mit Schlitzen ver- 
sehen; die Rip) E tragt die Modelle der Rippen, welche durch 
ani 


diese Schlitze lurchtreten und nach dem Einformen durch Senken 
der Rippenplatte glatt aus dem Sande, und zwar nach unten heraus- 
gezogen werden. Sind die Rippenrohre an den beiden Seiten nicht 
symmetrisch, wie dies bei Rippenheizelementen vorkommt, so müssen 
für beide Hälften besondere Modelle und dann allerdings auch be- 
sondere Formmaschinen benutzt werden. Dagegen kann man, ohne 
weitere Schwierigkeiten, von jedem Modell sofort beliebige kürzere 
Stücke abformen. Man hat nur einige Einsatzstücke vorrätig zu 
halten, mit deren Hilfe man das grofse Modell in Stücke (Teilmodelle) 
zerlegen kann. Zum Herausziehen der Rippen aus dem Sande genügt 
das Umlegen eines Handhebels, welcher seitlich an jedem Ende der 
Maschine auf einer Welle angeordnet ist. Gleichzeitig mit dem Aus- 
ziehen der Rippen geht das Ausheben des Formkastens vor sich, den 
durch den Tisch der Maschine emporsteigende Stifte bewegen. 

Bei einiger Übung vermag ein Former pro 10 Stunden ca. 12-- 
18 Rohre bis zu 2m Länge und 100 mm gröfster Weite auf der Ma- 
schine zu formen. 

Die Handformmaschi- 
nen für Heizkörper und 
Heizelemente mitRip- 
pen arbeiten mit Zahnrad- 
und Zahnstangenbetrieb, wo- 
bei das Umlegen eines ge- 
wichtsbelasteten Handhebels 
genügt, um die Maschine in 
Tätigkeit zu setzen. Da sie 
im Prinzip sich mit der in 
Fig. 86 wiedergegebenen 
Handformmaschine fir Rost- 
stäbe decken, so bedürfen sie 
keiner speziellen Beschrei- 
bung. 

Die Handformmaschi- 
nen für Roststäbe ge- 
währen nahezu alle das Bild 


Fig. 86. 
Fig. 85 и. 86. 2. A.: Einrichtung und Betrieb der Giefsereien nach dem heutigen Stande 
der Technik. 


Fig. 86, d. h. sie gehören der Klasse der Durchzugformmaschinen an, 
bei denen das Modell 1 nach vollendetem Aufstampfen nach unten 
„durchgezogen‘“ und darnach der Kasten abgehoben wird. 

Die gezeichnete Maschine ist ein Fabrikat der Badischen 
Maschinenfsbrik und trägt, wie man erkennt, vier Modelle 1, 
so dafs zu gleicher Zeit vier Stäbe eingeformt werden können. Der 
Modelltisch с ist im Querschnitt I-formig und wird mit Hilfe von 
Zahnstangen g gehoben und gesenkt. Die Zahnstangen stehen im 
Eingriff mit den Rädern auf der Achse f, auf deren Enden zwei 
lange Gewichtshebel aufgesetzt sind. Den Zahnstangen g gegenüber 
stehen zwei andere Zahnstangen g,, welche die Führungen mit den 
Abhebstiften k tragen. Das Zusammenarbeiten der vier Zahnstangen 
g, gı ist derartig, dafs, sobald die Zahnstangen g sich nach oben 
bewegen, die g, niedergehen und umgekehrt, d. h., wenn die Modelle 
gesenkt werden, gehen die Stifte k hoch und heben den Formkasten 
e vom Tische selbsttätig ab. Diese Einrichtung ist von merkbarem 
praktischem Werte. 

Der Formkasten l ist naturgemäfs durch Leisten der Länge nach 
in soviele Abteile zerlegt, wie Modelle vorbanden sind. Es lassen 
sich auf derartigen Maschinen Roststäbe jeder Art, soweit sie für 
Durchzugformerei überhaupt brauchbar sind, einformen. Man ver- 
wendet Maschinen dieses Typs sowohl für normale Feuerungsroststäbe 
von 40--60 om Länge und 0,75 om Höhe, als auch für Spezialrost- 
stäbe für Generatoren bis zu 2,0 m Länge mit seitlichen Rippen u. s. w. 

Bei nur geringer Übung läfst sich mit diesen Maschinen eine sehr 
hohe Leistung erreichen. 

Dasselbe gilt auch von den Durchzugformmaschinen im 
allgemeinen. Diese alle erlauben es, in kurzer Zeit eine bedeutende 
Anzahl Formstücke fertigzustellen, selbst solche, welche halbteilig, 
also mit Ober- und Unterkasten eingeformt werden müssen. Man 
verwendet solche Durchzugformmaschinen nahezu für alle Gegenstände, 
für kleinere Rader und Schwungrader, für Scheiben, Armaturen, 
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kastenförmige Modelle, Rippenheizrohre mit Rippen parallel zur 
Längsachse, Böcke, Gefälse, Zylinder п. в. w. Es würde zu weit führen, 
alle diese Typen hier .zu beschreiben, zumal nahezu alle nach dem- 
selben Prinzip gebaut sind. 

Für Hand-Durchzugformmaschinen tritt immer der durch die in 
Fig. 85 veranschaulichte Typus in die Erscheinung. Es ist stets eine 
Platte о vorhanden, auf der das Modell oder dessen Teile in geeigneter 
Weise derart befestigt werden, dafs man sie nach unten durchziehen 
kann. :(Im vorliegenden Falle handelt es sich um eine Durchzug- 
formmaschine für Ventilkörper mit grofsen Flanschen.) 
Die Platte hat geeignete Fortsätze zur Anbringung von Zahnstangen 
b, und die Zähne dieser letzteren stehen im Eingriffe mit Zahnrädern 
fı. auf einer Achse f. Diese wiederum wird von Hand, entweder 
mittels Gewichtshebels (vgl. Fig. 86) oder mittels Handrades rechts 
oder links herum in Rotation versetzt, um so die Platte с zu heben 
oder zu senken. 

Der Formkasten g steht auf einem Tische m (Fig. 85) mit entsprechen- 
den Aussparungen für das Modell resp. dessen Teile, welche durch- 
gezogen werden sollen. Meist ist nun auch noch Vorsorge getroffen, 
dafs man den Formkasten mit Hilfe von Stiften in der vorher ge- 
schilderten Weise abheben kann. Mindestens aber sind an der Platte o 
Stifte b vorhanden, welche den Formkasten auf dem Tische m un- 
verrückbar zur Platte о festlegen. 

Von den Kniehebel-Formmaschinen neuerer Bauart hat sich 
wiederum ein von der Badischen Maschinenfabrik konstruierter 
Typ, die sogen. Knie- 
hebel-Formmaschine 
für Doppelpressung 
besonders schnell allgemein 
eingeführt. 

Um ihre Wirkungs- 
weise zu verstehen, sei er- 
wähnt, dafs man unter Dop- 
pelpressung ein Verfahren 
versteht, bei dem nur ein 
Kastenteil oder Rahmen 
verwendet wird; dieser 
sitzt zwischen zwei Modell- 
platten und kommt bei der 
Pressung sowohl unten als 
auch oben, und zwar gleich- 
zeitig mit einer Halbform 
in Berührung. Die Rahmen 
tragen Zentrierungen nach 
oben und nach unten, so 
dafs man sie in beliebiger 
Anzahl aufeinander setzen 
kann. Dies mufs jedoch so 
geschehen, dafs die obere 
Seite des einen Rahmens 
mit der unteren des näch- 
sten eine Form bildet, deren 
dann, je nach der Anzahl 
der Rahmen, bis zu zehn 
übereinander liegen würden. 
Durch alle Kästen führt ein 
И gemeinschaftlicher Eingufs; 
das Metall, welches in den Trichter über diesem Eingusse aufgegeben 
wird, füllt sämtliche Formen nacheinander an, so dafs man auf ein- 
mal bis zu zehn Rohgüsse fertigstellen kann. 

Zum Formen eines aus fünfzehn Rahmen bestehenden Kastens 
braucht man nicht mehr als fünf Minuten, so dafs man mit einer der- 
artigen Maschine eine sehr erhebliche Leistung zu erzielen vermag. 

In-der Form, wie sie von der Badischen Maschinenfabrik 
in Durlach gebaut wird, gewährt die Maschine das Bild Fig. 87. 
Genannte Firma fertigt solche Maschinen für Formrahmen bis zu 
45 >< 65 om Grundfläche und 12cm Höhe, wobei zu beachten ist, dafs 
men derartige Pressen auch für einseitige Pressung verwenden 

ann. 

Der Wert dieses Maschinentyps für die Giefsereipraxis beruht vor 
allem darin, dafs man mit einem Drucke eine vollständige zweiseitige 
Form herstellt, weiter zur Herstellung einer vollständigen Form nur 
eines einzigen Rahmens (r, Fig. 87) bedarf und deshalb auch nur das 
halbe Sandquantum wie bei einer in zwei Kastenhälften gefertigten 
Form nötig hat. Ferner hat das flüssige Eisen, welcbes sich in der 
durch das Aufeinandersetzen der Kasten r entstehenden Kastensäule 
befindet, einen so hohen Druck, dafs die Formen stets scharf aus- 
laufen; ebenso wird für insgesamt 15 Rahmen an Grundfläche immer 
nur. die eines Rahmens gebraucht, also aufserordentlich an Abstell- 
raum gespart. 

Nicht unerwähnt soll hier schliefslich die Seboldsche Bock- 
formpresse bleiben, weil sie einerseits wohl die älteste aller Form- 
pressen und weiter auch die verbreitetste ist. Die Bockpressen, die 
auch für hydraulischen Betrieb eingerichtet werden, haben im allge- 
meinen nachstellbare Prismenführungen ete., weshalb sie besonders für 
sogen. Prazisionsgufs wertvoll sind.*) Sie werden in der Weise be- 
dient, dafs man die Modellplatte zunächst säubert, dann den Form- 
kasten auf die Zentrierstifte setzt und mit Formsand anfillt. Man 
verfährt dabei so, dafs. man zunächst geschleuderten Sand aus der 


Fig. 87. 
Giefrereien nach dem heutigen Stande der Technik. 


Z. A.: Einrichtung und Betrieb der 


*) Die Abbildung einer hydraulisch betätigten Bockpresse folgt später. 


Sandmischmaschine nimmt und dann gebrauchten angefeuchteten Sand 
nachfüllt. Um die für die Pressung erforderliche Sandmenge zu er- 
halten, wird auf den Kasten noch ein Blechrahmen aufgesetzt und der 
Sand in diesem glatt gestrichen. An stark erhabenen Stellen nimmt 
der Former etwas Sand aus dem Kasten heraus, ebenso ist der Prefs- 
klotz über dem Modell des Trichters durchbrochen. Man legt dann 
den brettartigen Prefsklotz auf den Sand, zieht den Prefsdeckel darüber 
und den Wagen unter die Platte. Hierauf zieht man die Winde der 
Presse an, dreht sie aber sofort wieder rückwärts. Sodann schiebt 
man Deckel und Wagen zurück, streicht den Kasten glatt ab, wendet 
um und senkt den Kasten auf den Wagen; nun erst können die Keile, 
welche die Modellplatte halten, ausgezogen, und darnach die Platte 
selbst mit Hilfe einer Abhebevorrichtung vom Kasten abgehoben 
werden. Im Anschlufs daran wäre der Kasten nach dem Absetzplatze 
zu tragen. Diese Arbeit sowie die des Zusammensetzens der Kästen 
besorgt irgend ein Arbeiter. (Fortsetzung folgt.) 


Die Organisation von Maschinenfabriken. 
[Fortsetzung.] Nachdruck verboten. 

i) Modelltischlerarbeiten: Die Kosten eines Modelles 
hängen nicht nur von der Geschicklichkeit des Arbeiters und den 
maschinellen Vorrichtungen ab, sondern auch in nicht geringem Mafse 
von der Art der Zusammensetzung. Manche Gegenstände lassen sich 
auf verschiedene Arten einformen, von der natürlich die Ausführung 
des Modelles abhängig ist, und es kommt darauf an, die praktischste 
und für das Modell billigste Art zu wählen. Die Teilung des Modelle, 
das Ansetzen von Stutzen, Flanschen u. s. w. hängt von der gewählten 
Art des Einformens ab. Regeln für die Berechnung der Modellkosten 
aufstellen zu wollen, würde aus den obigen Gründen zwecklos sein; 
es sollen daher im folgenden die Kosten einiger ausgeführter Modelle 
angegeben werden, die bei der Vorkalkulation als Anhalt dienen mögen. 


Riemenscheiben. 

Durchmesser | Lohn | Holz | Durchmesser | Lohn Holz 
mm | м 1 м ‚тю м м 
200 5,00 2,50 900 22,00 11,00 
300 7,00 3,50 1000 25,00 12,50 
400 9,50 4,50 1100 28,00 14,00 
500 12,00 6,00 1200 30,00 15,00 
600 15,00 7,50. 1500 40,00 20,00 
700 18,00 9,00 1800 50,00 25,00 
800 20,00 10,00 2000 60,00 30,00 

Lagerböcke. 

Wellendureh- | Lohn | Hois | Wellenauroh- | tonn | Hote 

mm м M тш OM у Č м 
40 8,00 | 450 120 18,00 | 1050 
50 9,00 5,00 140 20,00 | 12,00 
60 11,00 6,50 160 23,00 | 14,00 
10 12,00 7,00 180 25,00 15,00 
80 13,00 7,50 200 28,00 16,50 
90 14,00 8,00 220 30,00 18,00 
100 15,00 9,00 250 35,00 21,00 
Dampfzylinder. 
Zylinder-| Zylinder |Zylinderdockel | Zylinder-| Zylinder | Zylinderdeckel 
durch- durch- 5 RER 
messer | Lohn | Holz | Lohn ; Holz | messer | Lohn ` Holz | Lohn | Holz 
mm м | м | м | м mm | M | м | м M 
100 | 14,00] 10,00; 3,50 | 1,50] зоо | 30,00] 22,00] 10,00] 5,00 
120 | 16,00] 12,00) 4,00 | 2,00 | 350 | 35,00) 26,00) 12,00] 6,00 
150 : | 18,00! 13,60) 5,00 | 2,50 400 | 40,00) 30,00) 14,00 | 7,00 
180 | 20,00] 15,00! 6,00 | 3,00 | 450 | 45,00} 38,00) 16,00] 8,00 
200 | 22,00] 16,50) 7,00 | 3,50 | 500 | 50,00! 38,00) 18,00 | 9,00 
250 | 26,00| 20,00] 8,50 | 4,00 | 600 | 60,00) 45,00] 21,00 10,00 


Die Zylinder sind fir einen normalen Kolbenhub angenommen, 
welcher H = 2D betragt, und mit einfachem Schieberkasten. 


Wasserschieber mit flachem Gehiuse, 
komplette Modelle für Ober- und Unterteil, Spindel, Stopfbiichse und 
Stopfbüchsunterteil mit Kernbüchsen. 


Lohn | 


Durchmesser | Lohn | Holz Durchmesser 

mm i M_ Kë M ОИЕ ETA Se м Я = M 

50 35,00 1,00 115 65,00 | 10,00 
60 40,00 | 200 200 70,00 | 19,00 
80 45,00 | 3,00 250 80,00 | 18,00 
100 50,00 | 400 300 90,00 | 24,00 
125 55,00 | 600 400 110,00 | 35/00 
150 60,00 | 8,00 500 130,00 | 45,00 


Rundschieber kosten an Lohn ca. 10%, an Holz ca. 20%, mehr. 


Her fs, 


Platten, Kernplatten, Ankerplatten, Seitenteile u. s. w. 


Durchmesser -Lobn Holz Darchmesser Lohn | Holz — — - —- - 
mm м ` | М | жш | М | ЛМ Gewicht bis kg | Lohn pro 1005 | Gewicht Ыз kg | Lohn pro 100 kg 
50 26,00 8,00 175 75,00 | 26,00 10 | 1,50 250 0,80 
60 30,00 | 10,00 200 | 85,00 99,00 20 190 300 075 ` 
80 38,00 13,00 225 95,00 32,00 30 1,10 500 0,65 
100 45,00 | 15,00 250 105,00 | 36,00 50 100 800 0,60 
125 | 55,00 19,00 275 115,00 | 40,00 100 0,95 1000 0.50 
150 | 65,00 22,00 300 | 125,00 45,00 150 0,90 2000 0,40 
Übergangsrohre mit Muffe, R-Stücke, 20 : 985 8000 085 
mit Kernbüchse. Formkästen. 
Durch- | Durch- | Durch- | Dur Gewicht in kg Lohn pro 100 kg | Gewicht in kg | Lohn pro 100 kg 
Muffonende | Sc KEE EE Буар) Stes a ua О 
| K | ! з * 4 1,05 
эш zu | M | М | mm | mm Mut 75 1,45 500 100 
40 в0 | 3,80| 100] 100 150 |1600 | 2,00 100 1,40 600 0,95 
50 10 | 550 190] 125 175 | 1700 , 2,50 150 1,30 800 | 0,90 
60 80 8,00 | 1,30 | 150 | 200 118,00: 3,00 200 | 1,25 1000 0,80 
70 | 100 | 11,00 1,45] 175 | 250 20000350 250 1,20 2000 0,70 
80 125 | 14,00 | 1,60 | 200 | 300 | 22,00 | 4,00 300 1,15 3000 0,60 
90 | 125 |1500 180] 300 | 400 | 24,00 | 5,00 РРР 
Kurbeln zu Dampfmaschinen. für Sandformerei und allgemeine Maschinenteile. 
Länge des Länge des | __ Lohn pro 100 kg für ` 
Kurbelarmes Loha Holz Kurbolarmes ‚Lohn, | Hola | kompliziorten Beete einfachen |komplizierten 
zum NR ` i NM __M i s і yale __ Gufs Gufs 
50 1,75 | | 400 | 160 2 6,00 10,00 200 220 | 300 
15 2,10 | 440 | 115 3 5,00 8,00 300 2,00 2,80 
100 250 | | 480 | 190 Е 10 en GA 180 2,60 
> | 250 se 10 360 | 500 | 1000 150 240 
150 3,25 ' 560 | 2,30 A re ( » 2,40 
175 | 3,60 | 7,50 | 3,20 16 ү 580 | тоо 1200 140 SCH 
| 5 d ` ` 
Liegende Plungerpumpen, 0 | Sc Ae 1800 1,30 2,05 
doppeltwirkend, fir Riemenbetrieb, mit Gabelrahmen und Kreuzkopf- 50 | 260 50 2000 Sr 00 
führung, mit als Saugwindkessel ausgebildeter Grundplatte und Wind- 60 2'55 3,30 3000 110 KN 
hauben über den Druckventilen. Die Pumpen über 175 mm Plunger- | Э e М ’ 80 
durchmesser mit Bajonnettgestell. 100 i 220 { 325 2000 un ро 
== a le Se SS 150 | 240 | 310 5000 ў je 
ашавет. | Hub | Lohn | Hols | Ziunger | Hub | Lohn | Holz ў ! ? 0,80 1,60 
_ mm | om | Мм | M | ша | mm м м S e Gestelle zu Werkzeugmaschinen, `. 
so 199 150 | 15,00 150 | 300 400 | 60,00 Drebbank! etten, Hobelbankbetten у Ета nd Bohrmaschinengestelle. 
i} 2 э A i 
80 160 | 250 |2500] 200 | 400 | 550 | 75,00 ЖЫ Pig Fe le 
100 200 300 | 30,00 225 | 450 650 90,00 us Ёк 
195 | 950 | 350 | 40,00 | 250 | 500 | 800 |11000 200 
800 3,10 9,60 
Die in den vorgehenden Zusammenstellungen angegebenen Werte 1000 3,30 4000 | 2,50 
entstammen Fabriken, die in maschinell eingerichteter Tischlerei ihre 1500 | 8,00 4500 2,45 
Modelle selbst anfertigen. Die mit allen Maschinen versehenen Modell- 2000 | 9,90 5000 2,40 
fabriken sind in der Lage, weit niedrigere Lohne ansetzen zu Кбппеп, } 
während kleine Modelltischlermeister, die meist nur im Besitze einer Hobeltische, Aufspanntische, Winkeltische, Planscheiben. 
Drehbank sind, höher rechten müssen. Die Betriebs- und sonstigen | —— e 
- Unkosten sind natürlich bei den letzteren geringer als bei den ersteren, Gewicht bis kg | Lohn pro 100 kg Gowicht bis kg | Lohn pro 100 kg 
trotzdem können diese ihre Modelle noch billiger herstellen. Will кзн hse Е ы ре амар АМА 
man die Kosten eines Modelles berechnen, so hat man sich zunachst 60 3,50 400 2.60 
klar zu machen, in welcher Weise es zusammengesetzt und hergestellt 150 3.00 500 255 
werden soll. Die an den einzelnen Teilen vorzunehmenden Arbeiten 200 290 600 250 
aind gesondert zu berechnen resp. zu taxieren, dann die einzelnen 250 2°80 800 245 
Werte zu addieren und schliefslich das Zusammenbauen, Leimen eto. 300 2.70 1000 2.40 
zu bewerten und zuzuschlagen. Bei einiger Erfahrung und Anhalts- 350 2,65 1500 2.30 


punkten aus ähnlichen Ausführungen wird man dann auf ein ganz 
brauchbares Resultat kommen. Der Holzwert berechnet sich aus dem 


Kubikinhalt (cbm) des verbrauchten Materiales. 


Bei Massenartikeln 


kommt der Wert des erforderlichen Modelles kaum in Betracht, das 
Holzmodell dient dann vielfach nur dazu, um danach ein oder mehrere 
eiserne Modelle herzustellen. ` 
Betriebsunkosten mit berechnet, während spezielle, nur ein- oder wenige 
Male gebrauchte Modelle in der Offerte mit angesetzt werden müssen. 

k) Giefserei- und Putzereiarbeiten: Auf rein praktischen 
Erfahrungen beruht die Lohnkalkulation der Arbeiten in der Giefserei. 
Es läfst sich nicht berechnen, wie lange der Arbeiter zum Einformen 
der verschiedenen Arbeitsstiicke gebraucht, da jede Grundlage hierzu 
fehlt. Nur aus einer Zusammenstellung der Löhne ähnlicher Erzeugnisse 
läfst sich der Formerlohn für ein anderes ähnliches vorkalkulieren. 
Wie bereits zu Anfang des Abschnittes über Kalkulation gesagt; be- 
rechnen die Giefsereien den Preis ihrer Erzeugnisse auf Grund einer 


Einheitspreises pro kg für bestimmte Kategorien. 


Diese Modelle werden dann in деп. 


In äbnlicher Weise 


läfst sich auch aus einer Reihe von Ausführungen eine Unterlage für 
die Lohnbestimmung schaffen, indem man den Lohn ebenfalls in eine 
Beziebung zum Gewicht bringt und daraus einen Einheitssatz pro kg 


berechnet. 


bare Resultate ergeben. 


Auf diese Weise sind die Werte der nachfolgenden Zu- 
sammenstellungen entstanden, die für normale Verhältnisse recht brauch- | 


er жесе га Ди ede ze а: M 
10 3,00 100 j 4,50. 
15 3,00 150 | 4,00 
20 3,50 200 t 3,80 
40 4,00 300 | 3,70 
60 4,50 400 | 8,60 
80 5,00 500 | 3,50 
Stufenscheiben. 


Gewicht bis kg 


! Lohn pro 100 kg 
RR ре 


80 | 5,20 

1,00 90 | 4,80 

| 6,50 100 | 4,50 
6,00 120 | 4,30 

5,80 150 4,20 

5,50 200 4,00 


т 12 — 


ee, 


Handräder. 
d Gewicht bis ve Lohn Pro 100 kg Gesicht bis kg Lohn Pro 100 kg 
3 | воо 20 | 540 
5 7,00 25 5,20 
8 6,50 30 5,00 
10 6,00 40 4,80 
12 5,80 50 4,50 
15 5,60 60 4,00 
Schwungräder. 


Gewicht bis kg 


Lohn pro 100 kg 
А м 


100 


4,00 1,50 
250 3,00 1800 1,45 
500 2,00 2000 1,40 
800 1,80 2100 | 1,35 
1000 | 1,60 2800 | 1,80 
1200 1,55 3000 1,25 


Kleineisen-, Draht- und Blechindustrie. 
Xupfer- und Metallwarenfabrikation. 
Metall-Gravieranstalt 


entworfen von Heinrich Humbert, Architekt in Döbeln. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 9 und Abbildung, Fig. 88.) 
Nachdruck vorboten. 

Die auf Tafel 9 dargestellte Gravieranstalt für Metall- 

gogens tände wird nach den Entwürfen des Architekten Heinrich 

umbert in Döbeln, einer Provinzialstadt Sachsens, erbaut und 
soll gegen Ende des Jahres noch bezogen werden. Sie ist als Hinter- 
gebäude gedacht und besteht im wesentlichen aus dem Geschäftsge- 
bäude A, dem anschliefsenden Fabriksgebäude B und dem, mit dem 
Gebäude B verbundenen Motorhause. Letzteres zerfällt in den Gene- 
ratorenraum D und den Motorenraum C. In einem zweiten Anbau K 
sind die Aborte für Arbeiter und Arbeiterinnen untergebracht. 

Das Geschäftsgebäude A enthält im Erdgeschofs Fig. 7 ein 
Geschäftszimmer von 3,6 >< 4,9 m Grundfläche, einen Arbeitsraum für 
Graveure von 3,50 >< 7,50 m im Durchmesser, nach Norden gelegen, 
in welchem drei Arbeitstische zu je drei Sitzplätzen Aufstellung finden 
sollen, und ferner einen Lagerraum für Materialien und Werkzeuge 
von 3,4><4m Grundfläche Der Flur dient nur dem Verkehr nach 
dem Geschäftszimmer und dem Privatverkehr nach dem Obergeschofs, 
wohingegen der Verkehr nach den Fabriksräumen durch die hintere 
Haustür erfolgt. 

Das Ober- und Dachgeschofs dienen für die erste Zeit dem Be- 
sitzer als Wohnung, da das Vordergebäude vorläufig nicht gebaut 
wird; die Waschkiiche ist mit Rücksicht auf den hohen Grundwasser- 
stand sowie den Betriebsverkehr im Dachgeschofs angeordnet worden. 
Im übrigen sind im Obergeschols (Fig. 6) vorhanden: ein Wohnzimmer 
von 8,6><5,6 m, ein ebensolches von 4,89 >< 3,6 m und ein Schlaf- 
zimmer von 8,6% 4,5 m Grundfläche, daneben die Küche und der 
Abort sowie ein Korridor als Fortsetzung des Treppenflurs. Die 
Zimmerhöhe ist im Erd- und Obergeschofs zu 3,3 m angesetzt. 

Das Fabrikgebäude B, vom Korridor des Geschäftsgebäudes 
zugänglich, enthält im Erd- und Obergeschofs je einen Saal von 7,50 
>< 9,85 m, der durch Bretterwände mit oberer Verglasung von 2 m 
Höhe in drei Räume unterteilt ist. Im Raume E des Erdgeschosses 
wird vorläufig eine doppelarmige Prägepresse für Motorbetrieb, mit 
dreigängiger stählerner Spindel, Hand- und Fufseinrichtung, verstell- 
barem Hub und selbsttätigem Rückgang aufgestellt werden. Sie soll 
vorzugsweise zum Pressen und Prägen von massiven Medaillen, Neu- 
silbersachen u.s.w. dienen. Ferner wird hier vorläufig eine Hand- 
presse mit Balanzier auf Fundament montiert aufgestellt werden, die 
zur Herstellung ähnlicher Gegenstände wie die Prägepresse benutzt 
werden soll. 

Im Obergeschofs kommen im Raum H doppelarmige Handpressen 
mit Balanzierrad und im Raum J einarmige Handpressen zur Auf- 
stellung. Erstere dienen zum Stanzen von Gegenständen aus stärke- 
rem Material (Jalousieblenden), letztere zur Herstellung solcher aus 
schwächerem Metall, wie Vogelkäfigverzierungen, Sargdekorationen 
u в. w. 

Der Raum F dient als Schleiferei; hier wird die motorisch be- 
triebene Schleifmaschine aufgestellt. Im Raum G befindet sich eine 
Wanne für galvanische Bäder. 

In dem Anbau C soll ein Gasmotor aufgestellt werden, zu dessen 
Betrieb das im Raum D fabrizierte Sauggas benutzt werden soll. 
Eine massive Wand trennt den Raum D vom Raume C. Der Zugang 
findet vom Hof aus statt. 

Der Sauggasmotor betätigt die an der Rückwand des Saales B 
angeordnete Transmission in der Presserei E, von der aus dann die 
Wellen in den Räumen F, G und H betrieben werden; die Welle in der 
Stanzerei J erhält ihren Antrieb von der Welle im Saale E. 

Was die bautechnische Ausführung der einzelnen Teile der Anlage 


anlangt, во ist zu bemerken, dafs der Fufsboden des Fabrikraumes im 
Erdgeschofs in hartgebrannten Maschinenziegeln, (Rollschicht) auf 10cm 
starker Zementbetonunterlage hergestellt und die Fugen mit Zement- 
mörtel (1:3) ausgegossen sind; dasselbe geschah im Motorraum. Die 
übrigen Fufsböden sind aus Fichtenholz auf Lager bezw. Balken her- 
gestellt, nar Decke und Fufsboden der Waschküche sind in Stampf- 
beton zwischen I-Trägern ausgeführt. 

Die Decke des Obergeschofssales liegt im Dachgefälle, ist mit 
Fehlboden versehen und gerohrt sowie geputzt. 

Das Dach des Fabrikgebäudes und dessen Anbauten ist als Doppel- 
klebepappedach hergestellt, dasjenige des Komptoirgebäudes mit Biber- 
schwanzen als Doppeldach eingedeckt. Die Rahmenkreuze der Fenster 
sind aus Kiefernholz hergestellt und mit Ventilationsflügeln versehen; 
Wetterschenkel -und Sprossen sind aus Eichenholz gefertigt. 

Alle Arbeiteräume sind mit bis über Dach geführten Ventilations- 
kenälen, x versehen. Die Erwärmung der Anlage im Winter erfolgt 
durch Öfen, ferner ist elektrische Beleuchtung vorgesehen. Das zum 
Betrieb der Sauggasanlage etc. erforderliche Brennmaterial wird im 
Keller des Geschäftsgebäudes aufbewahrt. 

Die Ausbildung der Fassaden ist aus den Zeichnungen ersichtlich. 
Die einzelnen Architekturstiicke sind aus rötlich gefärbtem Zement- 
stampfbeton, die Gewändeziegel aus dunkelroten Blendern hergestellt, 
während die Flächen mit Spritzwurf, grau gefärbt, geputzt sind. 
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Fig. 88 Z.A.: Metal- Gravieranstast. 


Uber die in der Anlage zu verwendenden Pressen sei noch 
nachgetragen, dafs diese von der Firma Edm. Hiltmann & Co., 
Inhaber E. Hiltmann und Carl Kugler in Aue i. S. geliefert. 
werden. 

Die einarmigen Handpressen (im Raume d aufzustellen) 
haben dreigängige stählerne Spindel und entsprechend starke Spindel- 
mutter aus Bronze. Der Stempelkopf und Matrizenhalter sind aus 
Gufseisen. Die Presse eignet sich zum Ausschmieden kleinerer Gegen- 
stände und zur Bearbeitung von dünnerem Material, dessen Zuführung 
von drei Seiten erfolgen kann. Der Ständer hat )-Form. 

Die doppelarmigen Handpressen (im Raume H) sind mit 
A-Ständern versehen und arbeiten mit Balancier oder Schwungrad. 
Ihre Spindel ist dreigängig. Die sehr starke Spindelmutter ist aus 
Bronze und mittels Ringmutter befestigt. Die Pressen dienen haupt- 


| sächlich zum Stanzen; man kann, da der Support prismatische, Führung 


hat, auch mit ihnen schneiden. Stempelkopf und Matrizenhalter sind 
auch hier aus Gufseisen. 

Die doppelarmigen Prägepressen (im Raume E) haben 
ebenfalls Balanzier und dreigängige stählerne Spindel mit geraden 
Ständern. Die Presse ist auf Fundament zu montieren und dient aus- 
schliefelich zum Prägen, daher auch ihr sehr starker Bau. Stempel- 
kopf und Matrizenbalter sind auch hier wieder aus Gufseisen. 

Die doppelarmige Prägepresse (im Raume E aufzustellen) 
Fig. 88 hat motorischen Antrieb. Die Scheibe überträgt ihre Be- 
wegung auf den Friktionsmechanismus, dessen horizontale Scheibe 
die dreigängige stählerne Spindel betätigt. Der Antrieb kann von 
Hand oder mittels Fufstrittes eingerückt werden. Der Hub ist ver- 
stellbar und der Rückgang erfolgt selbsttätig. Das Hauptgestell ist 
in einem Stück gegossen und hat gerade Ständer, welche auf hoheu 
Druck berechnet sind. An der Presse läfst sich eine selbsttätige Aus- 
wurfeinrichtung anbringen; sie eignet sich deshall) besonders zum 
Pressen und Prägen von massiven Artikeln wie Medaillen, Nägeln u. s. w. 


1906. 


— 


UHLANDS TECHNISCHE RUNDSCHAU. 


Ausgabe I. 


Nr. 10. 


Maschinenfabrikation und Gielserei. 
Eisenban und Yampfkesselfabrikation. 


Gleichstrom-Elektromotoren 
mit in weiten Grenzen regulierbaren Umdrehungszahlen 
der Felten & Guilleaume-Lahmeyerwerke A.-G. in Frankfurt a. M. 
д (Mit Abbildung, Fig. 89.) Nachdruck verboten. 


Der elektromotorische Autrieb und insbesonders der elektromoto- 
rische Einzelantrieb haben in verhältnismäfsig kurzer Zeit eine Ver- 
breitung gefunden, die bei keiner anderen Antriebsart nachzuweisen ist. 

Diesen Erfolg verdankt die elektrische Maschine in der Haupt- 
sache ihrer wertvollen Eigenschaft, sich den verschiedensten und 
schwierigsten Betriebsverhältuissen leicht anpassen zu können. Diesen 
Umstande ist es auch zuzuschreiben, dafs eine immer innigere Ver- 
schmelzung des allgemeinen Maschi- 
nenbaues mit der Elektrotechnik 
stattfindet, wobei das Hauptbestreben 
der Elektrizitäts-Industrie darauf 
gerichtet ist, ihre Elektromotoren 
so zu konstruieren, dafs eine mög- 
lichst weitgehende Manövrierfähig- 
keit der augetriebenen Maschinen 
auf elektrischem Wege, also durch 
den Elektromotor selbst, und ohne 
Zuhilfenahme mechanischer Hilfs- 
mittel erreicht werden kann. 

In dieser Hinsicht ist durch 
die neuen Gleichstrommotoren mit 
in weiten Grenzen variablen Um- 
drehungszallen ein bedeutsamer 
Fortschritt zu verzeichnen, worüber 
in folgendem kurz berichtet werden 
möge. 

Für eine grofse Reihe von Ar- 
beitsmaschinen, besonders von Werk- 
zeugmaschinen, ist es unerlafsliche 
Bedingung, die Umdrehungszahlen 
entsprechend den verschiedenen zu 
bearbeitenden Werkstücken in wei- 
ten Grenzen verändern zu können. 
Die bekannten mechanischen Hilfs- 
mittel, wie Stufenscheiben, Differen- 
tialgetriebe etc. konnten dieser Be- 
dingung nur mit verhältnismäfsig 
hohen Zeit- und Energieverlusten 
genügen. Anderseits mufste man. 
bisher bei grofserer Tourenregulic- 
rung auf elektrischem Tege ent- 
weder zu mehr oder minder kompli- 
zierten Anordnuugen greifen (Mehr- 
leiteranlagen,Zweikollektormotoren, 
besondere Regulierdynamos etc.), oder aber, wenn Hauptstromregulie- 
rung in Frage kam, ganz bedeutende Energieverluste mit in den Kauf 
nehmen. 

In den meisten Fällen, in denen es sich um Tourenvariationen 
eines Elektromotors in weiteren Grenzen handelt, wird zweckmälsig 
der Gleichstrommotor, und bei elektrischen Kraftstationen, die Strom 
für Beleuchtung und Kraft zu liefern haben, also mit konstanter 
Spannung arbeiten, der Nebenschlufsmotor in Frage kommen. 

Wenn nun auch der Nebenschlufsmotor schon bislang in gewissem 
Mafse eine Tourenregulierung ohne wesentliche Energieverluste zu- 
liefs, so war dennoch der Änderung seiner Umdrehungszahlen in 
weiteren Grenzen durch die Funkenbildung am Kollektor eine be- 
stimmte Schranke gesetzt. 


Es mulste deshalb ein Motor hergestellt werden, der, geeignet 


zum Antrieb der verschiedensten Arbeitsmaschinen, nicht nur eine 
ökonomische Regulierung der Tourenzahl in möglichst weiten Grenzen 

tattet, sondern auch eine möglichst einfache Regulierungsanordnung 
und Bedienung besitzt. 

Ein solcher Motor ist von den Felten & Guilleaume-Lah- 
meyerwerken A.-G. (abgekürzt F. G. L.) in Frankfurt а. М. 
durch Anwendung von Kompensationspolen geschaffen worden. 

Kompensationspole sind kleine, zwischen den Hauptpolen ange- 
ordnete Hilfspole, deren Wicklung (Kompensationswicklung) meist als 
Hauptstromwicklung in Reihe mit dem Anker geschaltet wird. Durch 
die Kompensationsmagnete wird innerhalb der neutralen Zone ein be- 


Fig. 89. Wellenschleifmuschine mit Gleichstrom- Elektromotoren der Felten $ Guilleaume- 
Lahmeyerwerke A.-G. in Frankfurt a. М. 


sonderes magnetisches Feld geschaffen, dessen räumliche Ausdehnung 
und Stärke so bemessen wird, dafs bei allen in Frage kommenden 
Geschwindigkeiten ein die funkenlose Stromabnahme gewährleistendes . 
Kommutierungsfeld vorhanden ist. Durch ein solches Kompensations- 
feld ist es möglich, unter Benutzung normaler Maschinen - Modelle 
Feldänderungen und dadurch Geschwindigkeitsvariationen der Motoren 
in sehr weiten Grenzen zu erreichen, ferner auch bei Umkehrung der 
Drehrichtung mit konstanter Bürstenstellung zu arbeiten. 

Die Regulierung der neuen Motoren erfolgt ebenso wie bei ge- 
wöhnlichen Nebenschlufsmotoren durch einen Nebenschlufsregulator, 
also ohne Energieverlust. Aufser dem Regulator kann auch ein be- 
sonderer Anlasser angeordnet werden, eine Kombination, die z. B. aus 
Fig. 89 zu ersehen ist. Die Е. G. L. liefern Motoren mit veränder- 
licher Umdrehungszahl bei gleichbleibender Leistung in drei ver- 
schiedenen Ausführungen, und zwar für Tourenregulierung in den 
Grenzen 1:3, 1:6 und 1:12; jedoch lassen sich durch Kompensations- 
pole Tourenvariationen der Motoren auch darüber hinaus erreichen. 
Jede einmal einregulierte Tourenzahl bleibt bei allen Belastungen 
praktisch konstant. Fafst man die 
Vorteile, welche durch die Anwen- 
dung der neuen Motoren geboten 
werden, zusammen, so ergeben sich: 


Erhebliche Geschwindigkeits- 
änderungen bei gleichbleiben- 
der Leistung ohne Energie- 
verluste, 3 

Funkenfreier Gang bei allen 
Belastungen und allen Touren- 
zahlen in beiden Drehrich- 
tungen, 

Konstante Bürstenstellung auch 
bei Umkehrung der Dreh- 
richtung. Ў 

Einfache Regulierung. 

Die gröfste praktische Bedeutung 
haben die Motoren mit in weiten 
Grenzen variablen Tourenzahlen 
naturgemäls, wie schon erwähnt, 
für den Antrieb von Maschinen, 
deren Arbeitsgeschwindigkeiten ent- 
sprechend den zu bearbeitenden 
Werkstücken häufig und ohne Zeit- 
verlust gewechselt werden müssen. 
Als solche kommen zunächst die 
verschiedenen Arten von Werkzeug- 
maschinen, wie Drehbänke, Bohr- 
werke, Fräs-, Schleif-, Shaping- 
Maschinen, Stolsmaschinen etc. in 
Betracht. Ferner finden die neuen 
Motoren auch in Papierfabriken, 
Druckereien, Spinnereien, Webereien 
und in einer grofsen Anzahl anderer 
Betriebe, die eine häufige Änderung 
der Geschwindigkeiten. ihrer Ar- 
beitsmaschinen erfordern, mit Vorteil Verwendung. (Änderung der 
Papiergeschwindigkeit entsprechend der herzustellenden Papiersorte, 
Änderung der Geschwindigkeit von Webstühlen entsprechend der Dichte 
des herzustellenden Gewebes u. s. w.) Durch die Verwendung eines 
Elektromotors mit in weiten Grenzen variablen Tourenzahlen werden 
hierbei eine Reihe wesentlicher Vorteile geboten. 

In Fig. 89 ist eine selbsttätige Wellenschleifmaschine von 

275 mm Spitzenhöhe dargestellt, die zum Schleifen von Wellen bis 
120 mm Durchmesser und 2,5 m Länge bestimmt ist, deren Arbeits- 
geschwindigkeit ausschliefslich durch Tourenvariierung der antreiben- 
den Elektromotoren verändert wird. Der Antrieb des Spindelstockes 
erfolgt durch einen 3 PS-Gleichstrom-Nebenschlufsmotor, dessen Um- 
drehungszahlen in den Grenzen von 400 --2000 ohne Energieverlust 
geändert werden können. Durch Einschalten eines Umlaufgetriebes 
kann die Hauptspindel auf acht gleichmälsig abgestufte Geschwindig- 
keiten, die in den Grenzen von 12-:-110 Umdrehungen schwanken, 
gebracht werden. Der Antrieb des Konsolschlittens erfolgt gleichfalls 
durch einen Gleichstrom - Nebenschlulsmotor, dessen Tourenzahlen in 
den Grenzen 1:5 veränderlich sind. Auch hier ist ein Umlaufgetriebe 
angeordnet, das zehn verschiedene Vorschübe von 500 — 3200 mm pro 
Minute ermöglicht. Zum Antrieb der Schleifscheibe dient ein be- 
sonderer Gleichstrom-Nebenschlufsmotor von 7,5 PS Leistung. Dieser 
Motor ist direkt auf den Schleifsupport aufmontiert. Für das Schleif- 
rad ist selbsttätige Zustellung vorhanden, die bei jedem Bewegungs- 
wechsel des Konsolschlittens erfolgt und in weiten Grenzen geändert 
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werden kann. Durch Verwendung von Motoren mit in weiten Grenzen 
veränderlichen Umdrehungszahlen für den Antrieb des Spindelstockes 
und des Konsolschlittens ergeben sich folgende Vorteile: 

Zunächst fallen die sonst üblichen Stufenscheiben auf der An- 
triebsseite des Konsolschlittens und auf der Vorgelegewelle fort; ferner 
werden die sonst zum Antrieb des Spindelstockes erforderlichen zwei 
vierfachen Stufenscheiben durch drei einfache Riemenscheiben ersetzt. 
Wie viel durch eine solche Anordnung an Platz gewonnen wird, ist 
ohne weiteres einzusehen, und die grofse Raumersparnis fällt umso- 
mehr ins Gewicht, je mehr Arbeitsmaschinen nebeneinander anzu- 
ordnen sind. Das lästige und zeitraubende Auflegen der Riemen ent- 
fällt, und an dessen Stelle tritt die ebenso einfache wie bequeme 
Handhabung der Hebel am Anlasser und Regulierwiderstand, die in 
handlicher Weise an der Vorderseite der Maschine angebracht sind 
und vom Arbeitsstand leicht bedient werden können. Die Werkzeug- 
maschine wird von der Transmission unabhängig und kann erforder- 
lichenfalles, da sie mit ihrem Antrieb ein einheitliches Ganzes bildet, 
ohne grofse Mühe und Zeitverlust versetzt werden. Durch Wegfall 
der Transmissionsstränge und Vorgelege über der Werkzeugmaschine 
wird dem Kran volle Bewegungsfreiheit geschafft, und dadurch das 
Transportieren und Aufspannen der Werkstücke auf die Werkzeug- 
maschine ungemein erleichtert. 


Einrichtung und Betrieb der Giefsereien 
nach dem heutigen Stande der Technik. 


Von F. Wilcke in Leipzig. 
[Fortsetzung.] Nachdruck verboten. 
(Mit Abbildungen, Fig. 90-- 93.) 

Die hydraulisch betriebenen Formmaschinen spielen 
in der heutigen Grofsgiefserei eine aufserordentliche Rolle, setzen 
allerdings das Vorhandensein einer Einrichtung zur Erzeugung von 
Druckwasser voraus. Diese umfafst meist eine Pumpe und einen 
Akkumulator, von denen erstere in der Formerei oder im Gebläse- 
raume, letzterer aufsen an der Mauer der Formerei Platz findet. 
Stets aber sieht man darauf, dafs das Rohrnetz, welches von dem 
Akkumulator nach den einzelnen Maschinengruppen führt, so kurz 
als möglich ausfällt. Ebenso ist bei der Anordnung der Rohrleitungen 
an sich darauf zu sehen, dafs scharfe Kniee vermieden werden, dafs 
weiter die einzelnen Stränge „mit Fall“ verlegt werden, um sie 
ev. entleeren zu können, und dafs endlich Rohrstränge vorbanden 
sind, die das ausgenutzte Druckwasser wieder in den Pumpentank 
zurückführen. Liegt das Rohrsystem, wie man sagt, „kalt“, so mischt 
man dem Wasser Glycerin bei, um das Einfrieren zu verhindern; 
ev. gibt man zu demselben Zwecke Salz in das Wasser, hat daun aber 
mit dem Ubelstande zu rechnen, dafs das Salz die Rohrstränge und 
Packungen angreift, deshalb ist es immer richtiger, die ganze Rohr- 
anlage „warm“, d. h. in der Formerei selbst, anzuordnen. 

Welche Druckhöhe man im System zu halten hat, muls die 
Erfahrung lehren; gewöhnlich rechnet man einen Druck von 50 kg/qem, 
wenn es gilt, normale Formen für Kisengufs herzustellen, während 
beim Formen für Stahl- und Gelbguls Drücke bis zu 100 kgigem 
erforderlich werden können. Daneben unterscheidet man zwischen dem 
einfachen Druck auf den gem Formkastenfläche = с„4 kg/gem 
und dem doppelten Druck = с 8 kg/qem Formkastenfläche. 
Ersterer kommt für Graugufs, letzterer für Stahl- und Gelbguls zur 
Anwendung. 

Über den Wert des Druckwasserbetriebes für die Gigfserei 
im allgemeinen sei hier eingeschaltet, dafs der hydraulische Betrieb 
anfängt, alle anderen Betriebsverfahren zu verdrängen. Dies rührt 
hauptsächlich davon her, dafs durch die hydraulische Formerei die 
Leistung gesteigert und die Arbeitskräfte selbst geschont werden. 
Weiter kann man ohne merkbare Schwierigkeiten Formen selbst der 
denkbar grölsten Dimensionen herstellen und daneben die vorhandenen 
Krane, Aufzüge, Masselbrecher und sonstigen Hilfsmaschinen mit Druck- 
wasser antreiben. Endlich aber bietet er den wirtschaftlich bedeutungs- 
vollen Vorteil, mit ungelernten, also an sich minderwertigen Kräften 
arbeiten zu können. Obwohl die Former diesen Umstand kennen, 
befreunden sie sich doch schnell mit dem hydraulischen Antrieb, weil 
dieser ihre eigene Leistung und damit naturgemäls auch den Akkord- 
verdienst erhöht. · Hauptsächlich diese Tatsache hat dazu geführt, 
dafs selbst reine Hand-Giefsereien den hydraulischen Betrieb auf An- 
drängen ihrer Leute aufnahmen und die Beobachtung machten, dafs 
schon kurze Zeit nach Einführung des neuen Arbeitsverfahrens kein 
Mensch mehr von Hand formen wollte. 

Das vom hydraulischen Betrieb Gesagte gilt natürlich auch vom 
Betrieb der Giefserei mit Druckluft, nur mit der Einschränkung, 
dafs letzterer sich bisher bei uns wohl im allgemeinen Maschinenbau, 
nicht aber in der Gielserei hat einbürgern können, obgleich er vor 
dem hydraulischen Betrieb den Vorzug besitzt, dafs dabei nur mit 
einem Drucke von rd. 6 kgiqem im System gearbeitet wird. Das hat 
wiederum eine Herabminderung der Anlagekosten im allgemeinen und 
der Betriebskosten im besonderen zur Folge. Ebenso ist so die 
Möglichkeit gegeben, mit einem kleinen Kompressor und Wind- 
kessel auszukommen; auch reicht ein Kompressor für je drei Form- 
maschinen aus. 

Die Druckluftformmaschinen unterscheiden sich von den 
Druckwasserformmaschinen lediglich durch ihr geringeres Gewicht, 


weil man die Maschinen leichter baut. Der Betrieb beider erfolgt 
in derselben Weise. Mit Rücksicht darauf sollen im folgenden auch 
nur einige Druckwasserformmaschinen und zwar mit speziellem Be- 
zug auf ihre Behandlung beschrieben werden. Vorher sei jedoch 
noch darauf aufmerksam gemacht, dafs jede normal gebaute Hand- 
Prefsformmaschine in eine solche mit Druckluft- oder Drackwasser- 
betrieb umgeändert werden kann. Die Mehrleistung erstattet 
die Ausgabe schnell zurück. 


Den Übergang von der reinen Handformmaschine zur hydraulischen 
bzw. Druckluftformmaschine bildet die sogen. Handformmaschine 
mit hydraulischer Abhebung, wie eine solche für Stufen- 
scheiben in Fig. 90 dargestellt ist. 

Maschinen dieser Art werden für alle Zwecke und zum Einformeu 
selbst der grölsten Modelle verwandt, stets aber als Spezialform- 
maschinen ausgeführt. Ihr Arbeitsprinzip ist folgendes: Die Ma- 
schinen besitzen gleich den weiter oben beschriebenen einfachen 
Handformmaschinen eine um zwei Zapfen drehbare, in zwei Böcken 
gelagerte Wendeplatte e (Fig. 90), welche bei gröfseren Maschinen 
durch Rippen gegen Durchbiegung versteift ist. Zum Abheben be- 
dient man sich hier indessen nicht der Wendeplatte e, welche man 
anhebt, sondern es wird der auf dem Kolben o des hydraulischen 
Zylinders b stehende Wagen a gegen den unten an der Platte e be- 
festigten Formkasten gehoben. Sodann löst man den Kasten von 
der Modellplatte und senkt ihn mit dem Wagen langsam durch Ab- 
lassen des Druckwassers. 

Da zu dieser Manipulation nur geringe Kraft erforderlich ist, so 
bedarf man keiner besonderen Prefspumpe und auch keines Akkumu- 
lators, sondern es genügt eine kleine Handpumpe f; vielfach hat 
man sogar die Maschinen ein- 
fach an eine bestehende Hoch- 
druckwasserleitung an- 
geschlossen. Das abfliefsende 
Wasser leitet man in einen 
Trog, in dem sich die Former 
ihre Hände oder Fiifse waschen. 
So wird tatsächlich jeder 
Wasserverlust vermieden, in- 
dem das Druckwasser zunächst 
für Prefzwecke und dann noch 
als Waschwasser Verwendung 
findet. Hat man dagegen eine 
eigene Druckanlage, so läfst 
man das ausgenutzte Wasser 
in den Saugkasten zuriickfliefsen 
und benutzt es nochmals, spart 
also auch in diesem Falle an 
Kosten. 

_In Fig. 90 ist auf die 
Wendeplatte е das Modell einer 
Stufenscheibe d mit vier Stufen 
aufgesetzt. Das Kippen des 
Modells geschieht durch Drehen am Handrade auf der Welle der 
Wendeplatte. 

Mit Rücksicht auf Raumersparnis und leichtere Bedienung ist 
die Maschine etwa zur Hälfte versenkt. 

Bei der reinen pneumatischen und hydraulischen 
Formerei bedient man sich, wenn kleine Gufsteile nach dem 
Massenfabrikationsverfahren einzuformen sind, der sogen. 
Batterie-Formmaschinen. 

Batterie-Formmaschinen entstehen, indem man mehrere 
Formmaschinen einfachster Bauart auf einem Tische aufschraubt und 
alle von einem Rohrstrange aus mit Druckluft und Druckwasser ver- 
sorgt. Bei den hydraulischen Batterieformmaschinen liegen die Hin- 
leitung für Druckwasser und die Rückleitung für druckloses Wasser 
unterhalb der Werkbank. Sie sind also gut zugänglich, auch ist die 
Druckleitung von jeder Formmaschine von Hand absperrbar. 

Die Maschinen sind sehr primitiver Natur und im übrigen derart 
bekannt, dafs eine Abbildung nicht erforderlich erscheint. Über jeder 
befindet sich ein grolser, vorn offener Kasten für den Formsand. Die 
Modellplatten liegen auf einem Tische und sind in der üblichen Art 
mit den Halbmodellen aus Holz oder Metall belegt, ja vielfach sind 
sie mit diesen sogar in einem Stück gegossen, ev. finden auch Gips- 
platten Anwendung. 

Beim Arbeiten legt man den Formkasten auf die Modellplatte 
und zentriert ihn durch zwei Stifte. Dann wird der Kasten für den 
Formsand mit gut aufbereitetem Formsande gefüllt. Hiernach füllt 
man den Formkasten bis zur Höhe des zugehörigen Aufsetzrahmens 
an und zieht dann die Prefstraverse unter dem Sandkasten vor. Im 
Anschlufs daran stellt man den Zuflufs des Prefswassers an. 

Einen Augenblick darnach kann man schon den Handgriff um- 
legen, welcher den Apparat in Tätigkeit setzt, der den Formkasten 
in seiner Hochlage zurückhält, damit sich die Modelle nach unten aus 
dem Kasten ziehen. 

Trotz ihrer Einfachheit liefern diese Formmaschinen tadellose 
Formen, ebenso arbeiten sie sehr rasch und gestatten die Verwendung 
ungeübter Leute. Man kann mit ihnen Kästen bis zu 40x60 cm 
Grundfläche und 10 cm Höhe einformen. 

Gilt es Kästen bis zu 70-85 cm Grundfläche und 10-:-20 cm 
Höhe einzuformen, so bedient man sich, selbst wenn kleine Massen- 
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Fig. 90. 2. А.: Einrichtung und Betrieb der 
Giefsereien nach dem heutigen Stande der Technik. 
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ratikel gefordert werden, besser der hydraulischen Form- 
maschine mit und ohne Wendeplatte. 

Bei den Maschinen ohne Wendeplatte ist die Modellplatte 
auf dem Prefstische befestigt. Im übrigen füllt man den Formkasten 
nach dem Auflegen mit Sand und zieht dann den Prefsklotz vor. 
Jetzt wird Druckwasser in den Prefszylinder eingeleitet und so die 
Form fertiggestellt. 

Nach der Pressung läfst man den.Druck ab, worauf sich der 
Prefstisch soweit senkt, dafs der Kasten gerade noch abgestrichen 
werden kann. Beim weiteren Sinken des Tisches bleibt der Kasten 
auf den vier Stiften stehen, während die Modellplatte sich nach unten 
aus dem Sande zieht. 

Naturgemäfs kann man auf diesen Maschinen nur solche Modelle 
einformen, die aus dem Sande gehen, ohne dafs Stücke davon ab- 
reifsen. Das wären in der Haupt- 
sache glatte, gut ausgerundete 
Stücke. 

Die Druckwasser-Anlafsein- 
richtung sitzt bei diesen Maschi- 
nen auf einer Konsole, welche 
auf dem einen Ständer festge- 
klemmt oder am Untergestell 
der Maschine befestigt ist. 

Die Maschinen ohne Wende- 
platte formen bei einfacher 
Pressung nur eine Kastenhälfte, 
daihnen die doppelseitige Wende- 
platte feblt und sie direkt ab- 
heben. Vom praktischen Stand- 
punkte aus würde man also gut 
tun, stets zwei solcher Ma- 
schinen zusammenarbeiten zu 
lassen, derart, dafs die eine die 
Unterkästen, die andere die 
Oberkästen einformt. 

Neuerdings findet man viel- 
fach auch Formmaschinen für Doppelpressung in der Art 
der in Fig. 70, Heft 9 dargestellten Kniehebel-Doppelpresse. Diese 
haben dann nur statt des A-förmigen Fufses der Handpresse einen 
T-förmigen und anstelle des Kniehebels eine hydraulische Anstelleinrich- 
tung mit abgefedertem Hand-Stellhebel. Die Maschinen werden mit 
Vorliebe, wie die Pressen, Fig. 70, zum Einformen von sogen. Rahmen 
benutzt und gestatten es, bis zu fünfzehn Rahmen auf einmal zu formen 
und zu vergielsen. 

Neu in ihrer genzen Einrichtung ist endlich die Philibert 
Bouvillain in Paris unter Nr. 159945 patentierte Presse mit 
hydraulischer Abhebung der Prefsplatte. Deren Sand- 
prefsvorrichtung ist dadurch gekennzeichnet, dafs der obere Prefs- 
kolben (Fig. 91) aus drei gleichachsigen, ineinandergeschraubten 
Büchsen a, b, о besteht. Von diesen stellt die äufsere a den eigent- 
lichen Kolben dar, während die innere е die Prefsplatte trägt und zu 

za diesem Zwecke 

nach unten 

flanschartig er- 
weitert ist. Die 
dritte Büchse b 
ist mit Hilfe 
einesHandrades 
d drehbar; ihre 
Gewindeschrau- 
ben sich dabei 
derart in den 
Büchsen a, с 
herauf und her- 
unter, dafs die 
Lage des Kol- 
bens verändert, 
d. h. die Prefs- 
platte über dem 
Prefsgut be- 
liebig hoch ein- 
gestellt wird. 

Bei der neuesten Ausführungsform der Presse ist der Prefskolben 
a durch eine Kolbenstange e starr mit einem zweiten über ihm ange- 
ordneten kleineren Kolben f verbunden, durch den der untere Kolben 
mit der Prefsplatte nach vollzogener Pressung mit geringem Wasser- 
verbrauch gehoben werden kann. 

Eine Formmaschine mit hydraulischem Betrieb, bei der die Ver- 
dichtung des Formsaudes durch Rütteln erfolgt, hat sich 
John Francis Nolau in Chicago kürzlich patentieren lassen. 

Bei dieser in Fig. 92 schematisch dargestellten Maschine wird 
zugleich mit einer Pressung in senkrechter Richtung ein Rütteln in 
der Wagrechten vorgenommen. Dadurch soll erreicht werden, dafs 
die halbe Kernform sich rasch und leicht in das Sandbett einprefst. 

Die Modellplatte a, welche mehrere Kernformen enthält, wird 
von oben mit Hilfe des hydraulisch betätigten Kolbens in den auf 
einer in wagrechter Richtung gerüttelten Platte b aufgeschütteten 
Formsand eingedrückt, und so werden gleichzeitig mehrere Kern- 
platten hergestellt. Die Platte b ist mit Schlitzen o versehen, die 
während des Einpressens der Modellplatte a in den Sand durch Leisten 
geschlossen gebalten werden. Wenn dann die Kern- und Luftauslafs- 


Z. A.: Einrichtung und Betrieb 
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Z. A.: Einrichtung und Betrieb der Giefsereien 
nach dem heutigen Stande der Technik. 
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kanäle (Gaskanäle etc.) eingeprefst werden sollen, so gibt man die 
Schlitze frei. 

Das Abheben der fertigen Formen geschieht unter Mitwirkung 
des unteren Prefskolbens, während die Rüttelbewegung des Rahmens 
d und der Platte b eto. von einer in beliebiger Weise angetriebenen 
gekröpften Welle durch Pleuelstangen bewirkt wird. 

Die hydraulische Formmaschine mit Wendeplatte 
erlaubt die Anfertigung jeder Form, ist also nicht wie die ohne Wende- 
platte mehr oder weniger Spezialmaschine. Allerdings wird auch sie 
in vielen Varianten ausgeführt, ebenso gleicht sie in ihrem ganzen 
Aufbau der Handpresse mit Wendeplatte. Die Modelle beispielsweise 
sitzen zu beiden Seiten einer auf zwei Drehzapfen gelagerten dreh- 
baren Tischplatte a, und es wird in der oben beschriebenen Weise 
abwechselnd ein Oberkasten und ein Unterkasten geformt. 

Der hydraulische Betrieb erlaubt hierbei das schnelle Pressen, 
ohne dafs man die Kräfte des die Maschine bedienenden Mannes in 
Anspruch nehmen mülste. Desgleichen wird es möglich, die Modelle 
schnell und sicher abzuheben, und zwar bei den Fabrikaten der 
Badischen Maschinenfabrik in Durlach nach oben, was insofern wichtig 
ist, als das so oft empfohlene Ausziehen der Modelle nach unten 
keinen Vorteil bietet. Dies ist-umsomehr zu beachten, als noch eine 
grofse Anzahl Maschinen existieren, bei denen die Modelle nach unten 
ausgezogen werden. 

Bei den hydraulischen Formmaschinen mit Wendeplatte der 
Badischen Maschinen-Fabrik in Durlach, deren eine in 
Fig. 93 darge- 
stellt ist, liegt 
der gerade ein- 

zuformende 
Kasten unmit- 
telbar vor dem 
Former und 
kann gegebe- 
nen Falles auch 
durch mecha- 
nische Zubring- 
vorrichtungen 
von oben be- 
schickt werden. 

Maschinen 
dieses Typs wer- 
den zum For- 
men grolser 
Maschinenteile, 
Gestelle, Rohre 
vielfach be- 
nutzt, noch 
mehr aber im 
Massenfabrika- 
tionsverfahren. 
Die Formen von 
Saulen und Roh- 
ren, welche auf 
derartigen Ma- 
schinen hergestellt wurden, eignen sich gleich gut zum Stehendgiefsen 
wie zum Liegendgiefsen. 

Die Bedienung derartiger Maschinen geschieht immer in der Weise, 
dafs man oben und unten je eine Kastenhälfte befestigt. Die Modelle 
sitzen auf beiden Seiten der Wendeplatte. Man füllt zunächst den 
oberen Kasten b mit Sand und stampft den Sand an den Wänden 
etwas mit der Hand fest. Dann setzt man einen 40-70 mm hohen 
Aufsatzrahmen auf und füllt ihn bis zum Rande mit Sand. Die Höhe 
one Rahmens hängt davon ab, wie weit man den Sand feststampfen 
will, 

Nach dem Füllen des Aufsetzrahmens führt man den Prefswagen с 
in die Maschine ein und stellt das Druckwasser durch Umlegen des 
Hebels d an. Der jetzt hochgehende Stempel е prefet den Wagen mit 
allem was sich auf ihm befindet gegen den Holm. 

Nach vollendeter Pressung läfst man das Druckwasser wieder ab 
und zieht den Holm wieder aus der Maschine heraus. Dann läfst man 
den unteren Kasten mit dem Wagen nach Lösen der Befestigungsteile 
soweit herabsinken, bis er auf den Schienen f aufsitzt und ausgefahren 
werden kann. Schliefslich schwenkt man die Platte a und legt einen 
neuen Kasten b auf. 

Die gröfseren Maschinen neuerer Herkunft haben einen hydrau- 
lisch gesteuerten Prefsholm und Formwagen. Ebenso benutzt man 
speziell im Turbinenbau Formmaschinen dieser Art mit Einrichtung 
für kreiarunde statt rechteckiger und quadratischer Formen. Die 
Arbeitsweise der Maschinen deckt sich jedoch mit derjenigen der vor- 
beschriebenen. 

Ebenso werden die Formmaschinen mit Wendeplatte als Spezial- 
maschinen zum Formen von Schüsseln, Töpfen, Wasser- 
kästen u. s. w. gebaut. Die Wendeplatte ist dann durchbrochen, 
auch ist der Hub ein besonders grofser. Die Ständer stehen fest und 
bilden die starre Verbindung zwischen dem hydraulischen Zylinder 
und dem fahrbaren Prefsholm. Als Material für die Ständer benutzt 
man vielfach TL Eisen, welche am Fufse durch Zwickelbleche versteift 
und so mit den [7-Eisen verbunden sind, welche die Grundplatte der 
Maschine ersetzen. Wagen sind hier zwei vorhanden, und zwar der 
eine unter, der andere über der Wendeplatte, auf Schienen fahrbar 

(Fortsetzung folgt.) 


Fig. 93. Z. A.: Einrichtung und Betrieb der Giefsereien 
nach dem heutigen Stande der Technik. 
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Modernisierung einer Giefsereianlage 
durchgeführt von Ingenieur Gg. Rietkétter in Hagen i. W. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 10.) 

Nachdruck verboten. 

Vom Ingenieur Gg. Rietkötter in Hagen i. W. wurde im Laufe 
des Jahres 1902 die Modernisierung — durch Umbau und gleich- 
zeitige Erweiterung — einer bestehenden Giefserei durchgeführt, 
in der in der Hauptsache schwere Maschinengufsstücke, 
darunter solche. bis zu 50000 kg Eigengewicht in Sand oder Lehm 
eingeformt werden. Daneben bestehen Abteilungen für Kokillen- 
guls und Herstellung von Kups sowie Hartgulsringen. 

Der Antrieb der Maschinen und Apparate der auf Tafel 10 nach 
Originalzeichnungen Rietkötters wiedergegebenen Anlage, deren nach- 
folgende Beschreibung einem Aufsatz des Erbauers in „Stahl und Eisen“ 
auszugsweise entnommen ist, erfolgt elektrisch. 

Die bestehende Giefserei B (Fig. 5 der Tafel 10) bildete ein 
Rechteck von 87,5 m Länge und 28,75 m Breite und sollte nach der 
einen Richtung um 21 m in derselben Bauart fortgesetzt werden, wäh- 
rend nach der anderen ein Anbau, bestehend aus Formerei A und 
Aufbereitungsgebäude D, in einer Gesamtlänge von 92,5 m und einer 
Breite von 20 m für ausreichend erachtet wurde. 

Die Grundfläche der alten Giefserei beträgt einschliefslich der 
Trockenkammern etwa 2900 qm; diejenige der hinzugekommenen Neu- 
anlage stellt sich mit Aufbereitungsgebände, auf rd. 2800 qm, so dafs 
sich für die jetzige Gesamtanlage eine bebaute Grundfläche von etwa 
5700 qm ergibt. 

Die Anfang des Jahres 1903 in Betrieb genommene modernisierte 
Giefserei besteht nunmehr aus der grofsen Halle B, C, C, mit den 
beiden Seitenschiffen, aus der Halle A, dem dreistöckigen Aufbereitungs- 
gebäude D, den Trookenkammern c, h, i,, dem Maschinenhaus i und den 
Wasch- und Baderäumen E. Die Trockenkammern t sind in das Auf- 
bereitungsgebäude verlegt. Die grofse Halle hat eine Länge von 108,5 m 
und unter Einrechnung der beiden Seitenschiffe eine Breite von 28,75 m. 
Die Halle A ist 54 m lang und 20 m breit; das Aufbereitungsgebäude 
hat eine Gesamtfläche von 37,55 m bezw. 19 m im Erdgeschofs. 

Um die ankommenden Waggons direkt bis in das Aufbereitungs- 
und Lagergebäude fahren zu können, wurde ein normalspuriges An- 
schlufsgeleis bis dicht hinter die Kupolofenanlage geführt. Ein wei- 
teres Normalspurgeleis liegt an der nördlichen Kopfseite der Haupt- 
halle В С С,. Es dient zur Fortschaffung der fertigen Rohgufsstücke 
in die Putzerei. In der linken Hälfte derselben Halle liegt das 
dritte Normalspurgeleis, das hauptsächlich von den hier arbeitenden 
Lehmformern benutzt wird. Die Gufsstücke werden mittels der Lauf- 
krane auf den Gleisen verladen und auf Wagen weitergeschafft. Von 
den zu putzenden Stücken werden die ganz schweren zunächst in der 
Giefserei selbst vorgeputzt; das Fertigputzen geschieht dann nachher 
in der Putzerei. Das vierte Normalspurgeleis 1 dient hauptsächlich 
dem Transport des flüssigen Eisens. Im Aufbereitungsgebäude sind 
nun noch zwei Schmalspurgeleise vorhanden; das eine, parallel laufend 
mit dem Anschlufsgeleise, dient zur Beförderung des zerkleinerten 
Roheisens u. s. w. auf den Aufzug; das andere 2 zum Fortschaffen der 
flüssigen Schlacke aus den Kupolöfen auf die Halde. Zum Befahren 
der Trockenkammern sind besondere Geleise in Benutzung. 

Sämtliche Gebäude sind in ihren Umfassungsmauern, mit Aus- 
nahme der westlichen Längswand der Formerei, aus Ziegelmauerwerk 
aufgeführt. Die Westwand aber ist Eisenfachwerk, damit sie, wenn 
sich eine nochmalige Vergröfserung der Giefserei als notwendig er- 
weisen sollte, leicht entfernt werden kann. 

Die Höhenverhältnisse sind derartige, dafs die Höhe der öst- 
lichen Längswand bis zur Unterkante der zugehörigen Dachbinder 6,5 m, 
die der westlichen Längswand der Formerei 11,5 m und des Aufbereitungs- 
gebäudes 13,45 m beträgt. Die Giebelwand der Haupthalle hat eine 
Scheitelhöhe von 14,2 m, die des Aufbereitungsgebäudes eine solche 
von 17 m. Innerhalb und aufserhalb der Wände geben Pfeiler, von 
denen die inneren auch die Kranbahnen zu tragen haben, ersteren den 
nötigen Halt. Ein Satteldach mit 5,5 m Binderteilung überdeckt die 
Halle BCC, und wird in Länge der alten Giefserei noch von einer 
Laterne überragt; bei dem neu hinzugekommenen Teil ist die Laterne 
weggefallen. Für die Bedachung der Seitenschiffe sind Pultdächer 
mit derselben Binderteilung in Anwendung gekommen. Auch in Halle 
A und dem Aufbereitungsgebäude D ist die Binderteilung die gleiche, 
die Dächer haben hier noch je einen sattelförmigen Aufbau von 83,5 
bezw. 27,5 m Länge, der seitlich mit Drahtglas abgedeckt ist. Aus 
demselben Grunde ist das Dach der Halle BCC, an den äufseren 
Längsseiten unter 45° abgeschrägt und verglast. An der südlichen 
Giebelfront springt die ganze Bedachung um 5 m zurück und setzt 
sich 4,5 m tiefer als der Dachfirst, als gewöhnliches Pultdach fort. 
Die ganze. eiserne Dachkonstruktion ist mit Holzdielen eingedeckt, 
welche, auf eisernen Pfetten verlegt, zum Schutz gegen Feuchtigkeit 
mit doppelter Asphaltpappe überzogen sind. Die Pfettenteilung stellt 
sich in der Halle BCC, nnd deren Seitenschiffen auf 2 m, in der 
Halle A und dem Aufbereitungsbau auf 2,5 und 2 m. Einesteils 
wird die Bedachung durch die gemauerten Pfeiler der Umfassungs- 
wände getragen, andernteils durch schmied- und gufseiserne Säulen. 
Es stehen hier in Abständen von 11 zu 11m in zwei Reihen 18 Säulen 
mit einem Reihenabstand von 13 m. Nur nach den Giebelwänden zu 
reduziert sich das erste Teilmafs auf 10 m und auf 10,5 m. In der 
Halle A dagegen wird die Dachlast von acht schmiedeeisernen, ge- 
nieteten Säulen aufgenommen, deren Abstand für die zugehörigen 
Dachbinder eine Spannweite von 20 m bedingt. Auch hier beträgt das 


Mafs für die Säulenteilung 11 m. Während im Aufbereitungsgebäude 
die Spannweite für die Binder dieselbe wie in Halle A ist, beläuft sie 
sich in der Halle BC С, auf 13,9 m und in den Seitenschiffen auf 7,5 m. 

Für Belichtung ist durch die Fenster in den Längs- und Giebel- 
wänden und durch Oberlichter Sorge getragen; aufserdem sind aber 
die Pultdächer der Seitenschiffe fast auf der ganzen Länge mit Glas 
abgedeckt, und auch der über diese letzteren hinausragende Teil der 
Halle B ist seitlich mit grofsen Fenstern versehen. Es beträgt die 
Fläche der Fenster in Summa 2100 qm = 50%, der Grundfläche der 
Formerei. Für die Beleuchtung sind in der Giefserei 45 Gaslaternen 
angebracht. 

Fünf Flügelventilatoren von je 1,2 m Durchmesser und 300 Um- 
drehungen in der Minute sorgen für die Lüftung. Von diesen 
Ventilatoren befindet sich je einer in der südlichen Giebelwand der 
Halle B und A und je einer in dep nördlichen Giebelwänden der 
Formerei und des Aufbereitungsgebäudes. Der fünfte Ventilator ent- 
lüftet den Raum vor den Kupolöfen und ist in die nördliche Giebel- 
wand des Oberlichtes der Halle A eingebaut. Bei freier Luftbewegung 
fördert jeder Ventilator etwa 500 cbm Luft in der Minute. y 

In der neuen Formerei A leistet ein 40 t Kran a von 19,05 
Spannweite mit zwei Katzen zu je 20000 kg Tragkraft die notwendige 
mechanische Arbeit. Er bestreicht das ganze Feld. Die Kranbahn 
wird unterstützt durch je einen I-förmig ausgebildeten Blechträger 
von 1m Höhe und liegt 8,5 m über der Flursohle. Der Führer dieses 
Krans hat auch die Kupolöfen mit den Kranpfannen zu bedienen. In 
der Haupthalle BCC, laufen zwei Krane mit je einer Katze, und 
zwar hat der eine a, eine Tragfähigkeit von 30000 kg, der andere a, 
eine solche von 25000 kg bei einer Spannweite von 13 m für jeden. 
Der erstere befährt die Lehmformerei B, der letztere die Sandformerei C. 
Sind sehr schwere Lasten zu heben, so treten beide Laufkrane zu- 
gleich in Tätigkeit. Die Kranbahnträger liegen mit Oberkante Lauf- 
schiene 7,4 m über der Sohle der Gielserei. 

In den beiden Seitenschiffen sind für jedes zwei Krane b, b, 
bezw. b,, b, von je 10 t Tragkraft und 7,13 m Spannweite vorhanden, 
die in einer Höhe von 5,5 m über Flur fahren. Aufser diesen Lauf- 
xranen befinden sich in der alten Giefserei С C, noch drei von Hand 
bediente Drehkrane q, die bei 4m Ausladung eine Tragfähigkeit von 
je 5t besitzen. Da ihre Lagerungen um die runden gufseisernen Säulen 
der Haupthalle greifen, ist ein Bestreichen der vollen Kreisfläche 
dorch die Katze möglich. 

In der Lehmformerei B werden die Formen und Kerne für 
die schweren Stücke meistens gleich auf entsprechend eingerichteten 
Wagen hergestellt. Zum Abgiefsen dieser Lehmformen wird die Damm- 
grube е benutzt, die einen Querschnitt von 4 >< 4 m und eine Tiefe von 
ebenfalls 4m hat. Mit Hilfe des 30 t-Krans werden die Formen vom 
Trockenwagen hierhin transportiert und in der Grube eingestampft. 

Die Sandformerei C befindet sich teilweise in der alten, teil- 
weise in der neuen Halle. Kleinere Stücke werden in der ersteren 
und schwerere in der letzteren hergestellt. 

In der alten Giefserei ist dann ferner noch je eine Abteilung für 
die Kokillenformerei o und Kernmacherei r eingerichtet. 
Das Aufstampfen der ziemlich hohen Kokillenformen geschieht in einer 
2 m breiten, 1,5 m tiefen und 30 m langen Formgrube n (Fig. 4). 
Zum Trocknen der Kokillenformen wurde eine besondere Einrichtung 
geschaffen, während die Kerne dafür in den schmalen Kammern, rechts 
der Kammern h, Fig. 5, getrocknet werden. Zur Trocknung grofser 
Kokillenkerne dient die rechts der kleinen liegende grofse Kammer. 

Die Kammern h sind noch zur Unterbringung von Lehmformen 
und Kernen bestimmt, wohingegen die Kammern g nur zum Trocknen 
von Kernen und Sandformen benutzt werden. In jede der Trocken- 
kammern, die an der östlichen Längswand liegen, führt ein Geleis. 
Nur die Kammern g haben keine Geleise, weil hier die Kernwagen auf 
gufseisernen Platten laufen. Die Planrostfeuerungen der Trocken- 
kammern liegen unterhalb der Kammern nach aufsen hin und wer- 
den mit Koks beschickt. Durch Kanäle werden die Feuergase in das 
Innere geleitet und dann für jede Kammer in einen Schornstein abge- 
führt. Ein unter der Flursohle liegender Gang verbindet die Feue- 
rungen der benachbarten Trockenkammern. Der zum Heizen nötige 
Koks liegt seitlich der Gänge in Behältern und wird durch Einfall- 
schächte von oben eingeworfen. Die Schächte geben gleichzeitig das 
nötige Licht. Alle Kammern sind mit doppelten Wandungen ver- 
sehen, zwischen denen sich eine Luftschicht befindet. Die gewölbten 
Decken werden innen durch Fassonsteine gebildet, die ihre Widerlager 
an den in Abständen von 0,9 m gelagerten I-Eisen erhalten. Um ein 
Verschieben in seitlicher Richtung zu verhindern, sind die Decken- 
träger miteinander durch Anker verbunden. Schiebetüren aus Blech 
geben den Trockenkammern nach der Giefsereiseite zu ihren Abschluls. 
Zu beiden Seiten einer jeden Tür dienen Rahmen als Führung. Das 
Öffnen geschieht dadurch, dafs die Tür von Hand in vertikaler Rich- 
tung hochgeschoben wird, wobei das Eigengewicht durch gufseiserne 
Gegengewichte ausgeglichen ist. Um .nicht unnötig viel Wärme aus 
der Trockenkammer entweichen zu lassen, wird die Tür stets nur so 
weit geöffnet, als notwendig ist. In einigen Kammern sind, damit 
man auch in der Lage ist, Kerne aufhängen zu können, an den Decken- 
trägern Haken angebracht. Kernwagen dienen dazu, die Kerne in die 
Kammern hineinzufahren, und bleiben mit diesen in der Trockenkammer. 
Der Raum vor den Kammern liegt in Bereich der in den beiden Seiten- 
schiffen laufenden Krane. Auf den Kammern g befindet sich der 
Sandtrockenapparat. 

Aufser den feststehenden Trockenkammern sind zum Trocknen 


! der im Boden hergestellten Formen noch drei transportable Trocken- 
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öfen vorhanden, die mit Gebläsewind betrieben werden. Mittels Die Organisation von Maschinenfabriken. 


biegsamer Schläuche ist es möglich, sie an eine durch die ganze 


Giefserei laufende Windleitung anauschliefsen, (Mit Abbildung, Fig. 94.) ý 

Die Meisterstube p gestattet einen Überblick über die ganze [Fortsetzung und Schlufs.] Nachdruck verboten. 
Halle. ) ` 2 ER Spindeln und Walzen. 

Um stets ein genügendes Quantum Schwärze vorrätig zu haben, | ———————— — - 
wurde in der alten Giefserei eine Graphitschlemme d angelegt. Gowicht bis kg Lohn pro 100 kg | Gewicht bis kg | Lohn pro 100 kg 

In dieser Gegend (bei f,) befindet sich auch die Hartguls- = Е a M al Meek 
giefserei, in der Stopfen, Корв und Hartgufsringe hergestellt wer- 10 3.00 100 1,40 
den. Letztere werden in gufseisernen Kokillen, durch die ein schmiede- 15 2,50 150 130 
eiserner Dorn hindurchgeht, abgegossen. 20 2.00 200 120 

Die zweite Dammgrube e,, die im Gegensatz zu der danebenliegen- 30 1.80 300 | 110 
den e einen kreisförmigen Querschnitt von 5,5m Durchmesser hat, 50 160 500 100 
dient hauptsächlich zum Einstampfen langer Formkästen. Ihre Tiefe 80 150 1000 ! 0.80 

V 


beträgt 6,5 m. Es werden hier Zylinder für Gebläse-, Gas- und ! ! 

Dampfmasahinen, Plunger, Druckrobre u. в. w. gegossen. Ы _, Einfache Muffen haben dieselben Löhne, Kupplungen haben 10%, 
Bemerkenswert ist die Anlage der Kupolöfen. Die Abstich- | höhere, Kammwalzen ca. doppelt so hohe Löhne, 

rinne ist hier 1,6 m über die Giefsereisohle gelegt. Dadurch war Lagerböcke 

naturgemafs auch ein hochliegender Ofenherd bedingt. Für bequeme —— Б —— - 

Bedienung der Öfen y ist trotzdem Sorge getragen durch die in 2 m Gowicht bis kg Lohn pro 100 kg Gewicht bis kg Lohn pro 100 kg 

Höhe liegende Laufbühne, die sich hinter und neben дег Ofenanlage |... =... fe МАЕ nen d EE 


befindet. Der Schmelzer steht vor den letzteren auf einem gemauerten, 5 l 8,60 
durch Treppenstufen zugänglichen Podest. Der Ofen у, von 600 mm 8 850 
Schachtdurchmesser, mit Vorherd, wird nur für die Hartgufsgielserei f 10 340 
benutzt. Von den drei nebeneinanderstehenden Öfen Fat der eine 15 3.30 
einen lichten Durchmesser von 1200 mm, und die anderen haben je 20 315 
eine lichte Weite von 1100 mm. Ihre Leistungsfähigkeit beläuft sich 25 3,00 


anf etwa 10000 bezw. 9000 kg in der Stunde. Zwei dieser Ofen sind 
ohne und einer mit Vorherd ausgeführt. Der Schlackenabstich ist bei 
jedem Ofen seitwärts, nach dem Aufbereitungsgebäude zu, angebracht. | — —— za; T DE OE 
Die Schlacke wird direkt von den Öfen in eisernen Kippwagen, welche Gewicht bis kg | Gowicht bis kg орсо К 
mit Sand ausgeklopft sind, aufgefangen, auf die Schlackenhalde ge- Sa MAW SE DR ee теда a ee eS ee 


fahren und ausgekippt. Die Schlackenwagen haben bei etwa 0,5 cbm 2 6,00 15 | 2,60 
Inhalt eine Spurweite von 750 mm. : 3 5,00 20 | 2,50 

Die Öfen haben zylindrische Blechmäntel von 12 mm Stärke, die 5 4,00 25 2,40 
mit radialen Fassonsteinen aus Schamotte ausgemauert sind. Sie 8 3,50 2,30 
reichen bis in die zweite Etage des dreistöckigen Aufbereitungsgebäudes 0 2,15 
und schneiden hier mit der Gichtbihne ab. Der Ofenschacht lauft 2 2,00 


nach oben konisch zu, um bei der ziemlich grofsen Héhe — die Gicht- 
bühne liegt 9,5 m über Flur — ein Hängen дег Gichten zu vermeiden. 
Die Stärke der Ausmauerung beträgt 300 mm. Nach der Gichtbühne 


Lohn pro 100 k е i Lohn pro 100 kı 
zu, ungefähr bis auf 1 m von dieser entfernt, kommen anstelle der Ф > SS Re EE 7m ann 
Schamottesteine Formstücke aus Gulseisen, deren Höhlungen mit Sand | оу | "am Ооу | ево 
ausgefüllt werden, zur Anwendung. Diese Gufssteine sollen die Halt- 30° 4.00 250 | 2°60 
barkeit des oberen Ofenschachtes erhöhen; dieser würde sich, da an 50 aen ` 300 | 2'40 
dieser Stelle das Chargieren erfolgt, wenn er aus Schamottesteinen 80 ! 3.60 400 295 
erbaut worden wäre, sehr rasch abnutzen. Damit der Ofenschacht 100 330 500 | 210 
sich bei Zunahme der Temperatur ausdehnen kann, ist zwischen Mauer- 150 3.00 600 | 2.00 

н 


werk und Blechmantel ein Raum von etwa 25 mm belassen, der mit 
Sand ausgefüllt wird. Die Öfen ruhen jeder auf einer 40 mm dicken 
und von vier bezw. zwei Säulen und einem gemauerten Sockel ge- 


tragenen Platte aus Gulseisen. Inmitten dieser Platte gestattet eine Gewicht bie kg | Tobe pip 100 ke | безе ы НЕР ЕЕ 
kreisrunde Öffnung, die während des Schmelzprozesses mit einer Klappe | — Об ЫА "ag БЕ "Tam a 
verschlossen wird, das Entleeren der Öfen. Sobald die Klappe fällt, | . 30 | 4.00 250 270 
stürzt der Rest des Ofeninhaltes, bestehend aus Koks, Schlacke und 50 | 3°80 300 Gm 
Eisenteilchen, heraus. | 80 | 3760 100 220 

Das Anheizen der Öfen erfolgt durch eine dem Eisenabstich gegen- 100 340 500 2.00 
überliegende Öffnung von rechteckigem Querschnitt, die durch eine 150 3.20 | 600 190 
Blechtür mittels eiserner Keile verschlossen wird. Die Schmelzzone ? д ' 
wird durch zwei Reihen Düsen begrenzt, von denen die eine an der Gehäuse zu Dampfventilen (mit Kernmacherlohn). 


unteren, die andere über der oberen Grenze liegt. Nach dem Innern ——— ee _ 
des Ofens breiten sich zur Erzielung einer gleichmälsigen Windver- Lichter Durchmesser) . Lohr pro: БОЕ, | Hioutor Graes т| Lohn Pro Stück 


teilung die unteren Düsen fächerartig. aus, die oberen dagegen sind een apenas ——- Se GE = 
rund ‚beiden wird der Gebläsewind durch einen rings um den Ofen 50 1,50 175 4,00 
laufenden Windkanal zugeführt. 60 1,80 · 200 5,00 

Zur Erzeugung des Windes dienen zwei Sulzersche Hoch- 80 2,20 250 8,00 
druckventilatoren, von denen jedoch пиг einer jeweilig in Be- 100 | 2,50 800 12,00 
trieb ist. Bei 1475 Umdrehungen sind für eine normale Leistungs- 125 3,00 400 15,00 
fähigkeit von 200 съш Luft in der Minute und einem Druck von 150 І 3,50: 500 20,00 
etwa 350-400 mm Wassersäule etwa 45 PS für jeden erforderlich. Lehmgufs. 
Die Ventilatoren y, stehen in der ersten Etage des Aufbereitungs- | -= —— —— 
gebäudes und speisen einen hinter den Kupolöfen durchlaufenden | ei SR EE e a | se ohn р не ИЮ Кака 
Windsammler, der an den Unterzügen aufgehängt ist. Dieser Sammler ?, Ийт einfache für komplizierte far eintache|far komplizierte 
besteht aus einem Blechrohr, von dem zu jedem Ofen zwei Wind- кє | Sitcke Beneke kg ккө HE 
leitungsrohre laufen, die in den Windkanal münden. In jede der = = eu ema ug ee 
Windleitungen ist eine Drosselklappe eingeschaltet, ebenso ist zwischen 200 5,00 15,00 1400 2,60 7,80 
je einem Ventilator und dem Windsammler ein Absperrschieber ein- 300 | 4,50 18,50 1600 2,40 7,20 
gebaut. y 500 | 4,00 12,00 1800 | 2,20 6,60 

Mit den drei Öfen у wird jeden Tag geschmolzen, und zwar sind 800 3,50 10,50 2000 2,00 6,00 
entweder zwei Öfen in Betrieb oder nur einer davon ist in Tätigkeit; 1000 | 3,00 9,00 2200 1,90 5,70 
die nicht benutzten werden zum Gebrauch fiir den nachsten Tag her- 1200 ' 2,80 8,40 2500 1,80 | 5,40 
gerichtet. An manchen Tagen beträgt die Produktion an flüssigem Verputzen von Gulsstiicken. 
Eisen 150000 kg; durchschnittlich beläuft sie sich auf etwa 100000 kg —= ш = = = 
für den Tag. Die Gichten besteben aus Koks, Masseleisen, Bruch und Gewicht bis kg | Lohn pro 100 ke | Gewicht bis kg | Lohn Pro 100 kg 
Kalkstein, und zwar beträgt der Satz 500 kg Eisen mit 8%, Koks | -- х | j — | 2 = 
und 3%, Kalksteinzusatz. Das Herbeischaffen der Sätze an die Gicht- 20 7,00 500 | 3,70 
öffnung geschieht auf Handwagen, die in den Ofen ausgekippt werden. 30 | 6,00 800 3,30 
Ein Anschlag für die Rader verhindert das Abstürzen der Wagen in 50 5,50 1000 3,00 
den Ofenschacht. Auf einer Rutsche, die als schiefe Ebene ausge- 100 5,00 1200 2,80 
bildet ist, gleitet die Gight in den Ofen hinein. (Schlufs folgt.) 200 4,50 1500 2,60 

300 4,00 2000 2,40 
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Materialia. eet ai a 220,21 M 
Dreher-, Hobler-, Nuter-Léhne ....... 32,15 „ 
200% Unkosten ....... 64,30 „ 
Bohrer- und Gewindeschneider-Löhne 4,96 ,, 
180% Unkosten ......... 8,93 ,, 
Schlosserlöhne. . . . 2.22 222... 38,70 „ 
150% Unkosten... 2.2.22 220. 58,05 „ 
Diverse und Schmiedelöhne . . . . .. 2... 7,93 ,, 
100% Unkosten ........... 7,93 ,, 
Modellkosten . . 2. 2. 2 2 22220020. 122,00 ,, 


Selbstkosten 565,16 M 

Bei Benutzung des Sandstrahlgebläses erniedrigen sich die Löhne 
für das Verputzen, namentlich kleiner Teile, wesentlich. 

Die in den vorgehenden Zusammenstellungen aufgeführten Löhne 
verstehen sich für Handformerei und sind selbstverständlich entsprechen- 
den Modifikationen unterworfen. Die Leistung einer Formmaschine ist 
sechs- und mehrfach gröfser als die des Handformers, der Lohn also um 
so viel niedriger. Bei genügendem Bedarf ist daher die Anschaffung einer 
Formmaschine zu empfehlen, deren Vorteil aufser in der Billigkeit der 
Löhne noch in der Lieferung besseren, saubereren Gusses besteht. 


Die Unkosten. 

Als dritter Faktor, der bei der Aufstellung eines Kostenanschlages 
in Rücksicht zu ziehen ist, waren zu Anfang die Unkosten genannt. 
Im Kapitel über Organisation ist sowohl deren Zusammensetzung wie 
Berechnung erörtert worden. Es mag daher hier nur auf die Wichtig- 


keit einer genauen Ermittlung: aller Unkosten und ihrer Beziehung zu 


den einzelnen Fabrikaten hingewiesen werden. Der Erfolg der Offerte 
hängt wesentlich von der Höhe der Unkosten mit ab, da diese meist 
größer als die Löhne sind, mithin also einen bedeutenden Teil der 
Selbstkosten ausmachen. 

Der Verdienst. 

Wieviel Prozent Verdienst auf die Selbstkosten zu schlagen sind, 
hängt ganz von der Art des Fabrikates und der augenblicklichen 
Geschäftslage ab. In einem Jahre kann der Verdienst doppelt so 
hoch sein, als in einem anderen, eine Bestimmung über dessen Höhe 
läßt sich daher nicht geben. Hier muls vielmehr Geschäftskenntnis 
and kaufmännischer Blick das Richtige zu treffen wissen. Wie weit 
aber eine Fabrik mit ihrer Offerte nach unten heruntergehen darf, 
um nicht ohne Verdienst oder gar mit Verlust zu arbeiten, das kann 
sie nur durch eine straffe Organisation und eine peinliche Ausführung 
der Vor- und Nachkalkulation erfahren. 


Zum Schlufs sei als Beispiel einer Vorkalkulation die 
einer Zwillings-Prefspumpe für 200 At Druck angeführt. Aus 
der Zeichnung (Fig. 94) ist die Anordnung und die Gröfse der 
Pumpe zu ersehen. Diese Pumpe wurde von einer kleinen Maschinen- 
fabrik neu in ihre Fabrikation aufgenommen. Bei der ersten Ausführung 
— zwei Pumpen zu gleicher Zeit — kamen die Selbstkosten pro 
Pumpe ca. 6°, höher, als sie sich nach der Vorkalkulation ergeben 
hatten. Die Modellkosten waren zu gleichen Teilen auf beide Maschinen 
verteilt. Bei der Ausführung der dritten Pumpe stimmten wirkliche 
Selbstkosten und Vorkalkulation fast genau überein, Modellkosten waren 
bierbei keine mit gerechnet. Die damals aufgestellte Vorkalkulation 
ist hier dem Beispiele (в, 8. 78) zu Grunde gelegt und nur ausführlicher ge- 
halten. In der Praxis wird die Vorkalkulation gewöhnlich nicht so weit 
ausgeführt, was für erfahrene Kalkulatoren und bei Vorhandensein ge- 
nügender Unterlagen auch nicht unbedingt erforderlich ist. Bei Ein- 
führang neuer Artikel sollte man jedoch diese Mühe niemals scheuen, 


sich aber auch bei anderen, die in den Rahmen der alten Fabrikation 
gehören, die Kalkulation niemals zu leicht machen. Obengenannte kleine 
Fabrik war mit alten Werkzeugmaschinen und schlechten Werkzeugen 
ausgerüstet, und aus diesem Grunde mufsten die Löhne ziemlich hoch 
angesetzt werden; ebenso kosteten die Modelle mehr, weil sie von 
einer kleinen Modelltischlerei ohne Hilfsmaschinen geliefert wurden. 
Trotz Berücksichtigung dieser Umstände trat eine Überschreitung der 
kalkulierten Selbstkosten ein, die auf die geringe Geschicklichkeit 
der Arbeiter zu setzen ist, da bei der dritten Pumpe, wie oben gesagt, 
Übereinstimmung erzielt wurde. Zwei gröfsere Fabriken, bei denen 
Offerte eingeholt wurde, boten die zwei Pumpen zu à 500 Mark an, 
während hier bereits die Selbstkosten so viel betrugen. Die Unkosten- 
sätze wurden in den betreffenden Fabriken noch etwas höher ange- 
nommen, so dafs also nur die Löhne den Ausschlag geben können. 
Bereits dieses Beispiel der Kalkulation einer kleinen, einfachen Maschine 
zeigt, wie nötig es ist, bei der Berechnung der Löhne und Unkosten 
möglichst alle Umstände zu berücksichtigen und recht genau und 
ausführlich dabei zu verfahren. Bei der scharfen Konkurrenz, die in 
allen Zweigen des Maschinenbaues herrscht, ist nicht allein die 
Leistungsfähigkeit der vorhandenen Arbeitsmaschinen 
ausschlaggebend, sondern ebensosehr eine übersichtliche, straffe 
Organisation des gesamten Fabrikbetriebes und eine daraus 
sich ergebende genaue Berechnung aller Selbstkosten der 
Fabrikate. 


Kleineisen-, Draht- and Blechindustrie 
Knpfer- und Metallwarenfabrikation. 


Tinol, eine neue Lötmasse. 
Nachdruck verboten. 

Den „Verhandlungen des Vereins zur Beförderung des Ge- 
werbfleifses“‘ entnehmen wir den nachstehenden Bericht von 
Dr. M.Corsepius über die neue Lötmasse Tinol, die sich 
in der Praxis zu bewähren scheint und in diesem Falle eines 
grofsen Anwendungsgebietes sicher ist. 

Fortschritte auf dem Gebiete des Lötens verdienen des- 
wegen Beachtung, weil die Anwendung der Lötung eine aufser- 
ordentlich verbreitete ist, in beinahe allen Industriezweigen 
geübt wird und eine Verbindungsweise zweier Metallgegenstände 
darstellt, die in vielen Fällen durch andere Methoden nicht 
ersetzt werden kann, weil sie zugleich Festigkeit und die 
Eigenschaft besitzt, eine innige metallische, also flüssigkeits- 
und gasdichte Vereinigung zu bewirken. 

Hier soll eine Neuerung im Löten, ihre physikalischen und 
chemischen Eigenschaften und einige in bezug hierauf angestellte 
Versuche besprochen werden. Es handelt sich um eine Lötmasse, 
die von der Firma Küppers Metallwerke in Bonn hergestellt 
wird und dieser patentiert bezw. von ihr zum Patent angemeldet 
ist. Die Lötmasse bringt dabei gleichzeitig ein von dem bisher 
üblichen wesentlich abweichendes Verfahren der Lötung mit sich. 
Sie dient in.erster Linie zur Herstellung von Weichlötungen. 

Während bisher beim Löten der eingeschlagene Weg der war, 
dafs die blank gemachten Metallflächen, welche verbunden wer- 
den sollen, mit einem zur Fernhaltung oder Beseitigung der Oxyde 
dienenden Mittel, gewöhnlich Salzsäure, Chlorzink, Salmiak u. dgl. 
bestrichen und hierauf das geschmolzene Lot meist mit Hilfe eines Löt- 
kolbens oder unter Benutzung einer Lötlampe an die zu behandelnde 
Stelle gebracht wurde, wird hier alles, was zum Löten gehört, in einer 
salbenähnlichen Masse vereinigt aufgestrichen, so dafs nur noch eine 
Erwärmung nachzufolgen braucht, um die Arbeit zu vollenden. Will 
man demnach beispielsweise eine Létnat zwischen Zink- oder Weifs- 
blechteilen herstellen, so kann man eine ziemlich dünnflüssige Masse 
benutzen, die man mit Hilfe eines Pinsels aufträgt. Ist dies geschehen, 
so fährt man mit dem Lötkolben entlang und lötet so die ganze Naht 
fortlaufend, vielleicht auch den ganzen Gegenstand fertig zusammen. 

Die Zusammensetzung der Tinol genannten Lötmasse ist folgende: 
Weichlot, das aus Zinn und Blei in gleichen oder verschiedenen Mengen 
mit oder ohne weitere Zusätze besteht, wird in ein aufserordentlich 
feines Pulver verwandelt. Hierzu bedient sich die fabrizierende Firma 
des den Elektrotechnikern von der früheren Verwendung bei Bleistaub- 
Akkumulatoren bekannten, der Elektrizitäts-Gesellschaft 
Gelnhausen patentierten Verfahrens. Dieses besteht darin, dafs 
das geschmolzene Metall mittels geprefster Luft oder mittels Dampfes 
zerstäubt wird, indem es aus einer Düse strömt. 

Das auf diesem Wege erhaltene Metallpulver wird nun mit Stoffen 
verarbeitet, die als Desoxydationsmittel wirken, wie beispielsweise 
Chlorammonium oder Chlorzink, und die im allgemeinen durch Ver- 
mischen mit indifferenten flüssigen Stoffen, insbesondere Glycerin, 
hochsiedenden Kohlenwasserstoffen oder Alkoholen, Vaseline oder Ölen 
und Fetten in Form einer flüssigen Masse gebracht sind. Um einc 
mehr oder weniger grolse Konsistenz zu erreichen, und zwar anfangend 
von honigähnlicher Beschaffenheit beliebig ansteigend bis zu fester 
Paste, wird dem beschriebenen Gemenge noch meistens ein Verdickungs- 
mittel zugesetzt, das die Eigenschaft besitzt, ohne Rückstand zu ver- 
brennen, wie z. B. Zellulose oder das bei dem Vorgange des Lötens 
aufgebraucht und zum Verschwinden gebracht wird. 

Die Auswahl und Zusammensetzung der genannten Bestandteile 
wird so getroffen, dals einer Trennung im Ruhezustande, also während 
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der Aufbewahrung, des Versandes u. в. w. und ciner Änderung des 
Gehaltes an Feuchtigkeit durch Verdunsten oder durch Hygroskopitat 
entgegengetreten wird. Eine weitere wichtige physikalische Eigen- 
schaft besitzt das Tinol im allgemeinen; die Zusätze an flüssigen und 
festen Bestandteilen, mit welchen das Metallpulver vermischt ist, 
können nämlich so ausgewählt werden, dafs bei allmählicher Steigerung 
der Temperatur zunächst das Lötmetallpulver schmilzt, bevor mit den 
genannten Stoffen eine Veränderung vor sich geht, und dafs erst, wenn 
die Erhitzung weiter uad weiter geht, die anderen Bestandteile der 
Salbe sich entweder verflüchtigen oder zersetzen. Zu diesem Zweck 
kann man so verfahren, dafs der Siedepunkt des Bindemittels höher 
ewählt wird als der Schmelzpunkt des Lotes. Beispielsweise siedet 
Glycerin bei 290°, während das übliche, aus Blei und Zinn legierte 
Weichlot bereits bei 180° bis 200° schmilzt. Der angeführte Umstand ist 
von grofser Wichtigkeit unter dem Gesichtspunkt, das Lötmetall bis zum 
und während des Schmelzens frei von Oxyden zu halten, denn bei den aus- 
eiuandergesetzten Verhältnissen ist jedes feine Tröpfchen geschmolzenen 
Lotes von einer indifferenten oder desoxydierend wirkenden Flüssigkeits- 
oder Masseschicht umgeben, die den Luftzutritt vollkommen hindert. 

Iu Bezug auf die chemischen Eigenschaften ist hervorzuheben, 
dafs sich eine saure Reaktion vollständig vermeiden läfst, was für 
viele Verwendungszwecke von grofser Bedeutung ist, beispielsweise bei 
solchen Lötungen, die, wie in der Elektrotechnik, durchaus dauernd 
von Oxyden und Salzen freibleiben müssen. Um bei derartigen 
Lötungen ein nachträgliches Verderben der Lötstellen durch Erosionen, 
Darvhtrankung der Isolationsschichten mit leitenden Stoffen und ähn 
liche Übelstände zu vermeiden, kommen beim Tinol lediglich solche 
Stoffe zur Verwendung, die das Metall nicht angreifen können, die 
vielmehr nur die Eigeuschaft haben, das Oxyd zu entfernen, so dafs 
eine innige mechanische Verbindung gewährleistet ist. 

Wie aus dem Angeführten bereits hervorgeht, liegt in dem neuen 
Verfahren eine wesentliche Vereinfachung und Erleichterung des Lötens 
begründet. Hierdurch wird es nicht nur möglich, die Arbeit in 
kürzerer Zeit als sonst zu vollenden, sondern es ist auch leichter, 
Verluste durch Abtropfen zu vermeiden; ferner kann man aber aush 
Lötungen unter Bedingungen ausführen, die mit anderen Verfahren 
nicht erfüllbar sind und eine Vollendung erreichen, die mit Stangen- 
lot und ähnlichen Mitteln nicht möglich wäre. 

Bei kleinen Gegenständen kann man oft die erforderliche geringe 
Menge Lot nicht gut an ihre Stelle bringen, ohne das Arbeitsstück 
auch in der Nähe der Lötstelle damit zu bedecken oder in Gefahr zu 
kommen, es durch abtropfendes Lot zu verderben. Ferner ist häufig 
nicht für den Lötkolben Platz, die Lötflamme aber von schädlichem 
Einflufs. Bei Anwendung von Тіпо kann jede beliebige Menge auf- 
gestrichen oder aufgepinselt werden; man kann den ganzen Gegen- 
stand erhitzen, es ist auch möglich, Massenlötungen auszuführen, in- 
dem die mit der Salbe Lestrichenen Arbeitsstücke in grofser Zahl in 
einen Wärme- oder Lötofen gebracht und so fertiggestellt werden. 
Wesentlich dürfte auch der Umstand erscheinen, dals man bei dem 
Löten mit Tiuol nur eine Hand nötig hat, im Gegensatz zum Arbeiten 
mit Stangenlot unter Zuhilfenahme von Lötkolben oder Lötlampe. 

Die dem Lötmittel eigentümliche Beschaffenheit bedingt ent- 
sprechende Formen der Verpacknng und Unterbringung in Gefälsen. 
Als solche gelangen Büchsen, Schachteln, Tuben, aus denen man dio 
Masse ausspritzt, und andere Behälter zar Anwendung. 

Wie schon oben angedeutet, ist der Güte der Lötung bei den iu 
der Elektrotechnik üblichen Verbindungen besonderer Wert beizulegen. 
Es erscheint daher angebracht, die Verwendbarkeit des Tinols gerade 
für diese Industrie, die hohe Anforderungen stellt, und die damit er- 
zielten Ergebnisse einer Prüfung zu unterziehen. Dazu kommt, dafs in 
diesem Falle die Prüfung besonders deswegen gat durchführbar erscheint, 
weil der Grad, in dem der angestrebte Zweck, nämlich eine möglichst 
gute Stromleitung, erreicht ist, sich an der Hand von genau durchführbaren 
Messungen verhältnismälsig leicht beurteilen läfst, во dafs diese Unter- 
suchung auch für andere Verwendungsarten berechtigte Schlüsse zuläfst. 

Mafsgebend für die zu stellenden Anforderungen sind die Sicher- 
heitsvorschriften dos Verbandes deutscher Elektro- 
techniker. Diese bestimmen in $ 26d, dafs Verbindungen von 
Leitungen und Abzweigungen durch Lötung, Verschraubung oder 
gleichwertige Verbindung erfolgen müssen. Abschnitt e desselben 
Paragraphen schreibt vor, dafs die Lötmittel das Metall nicht angreifen 
dürfen. Eine weitere Bestimmung, $ 10c, verlangt, dafs Schnüre und 
Drahtseile von weniger als 6 qmm, wenn sie keine Kabelschuhe er- 
halten, an den Enden verlötet sein sollen. In den vom Verbande 
herausgegebenen Erläuterungen von Weber sind die Eigenschaften 
einer guten Lötung noch dahin erklärt, dafs das elektrische Leitungs- 
vermögen an keiner Verbindungsstelle des Drahtes geringer sein darf, 
als innerhalb des Drahtes selbst. 

Wie den Kloktrotechnikern aus Erfahrung bekannt, besitzen Ver- 
schraubungen keineswegs gleiche Güte wie Lötungen, und zwar weder 
in Bezug auf die den obengenannten Erläuterungen von Weber ent- 
sprechende gute Leitfähigkeit noch besonders in Bezug auf Zuver- 
lässigkeit. Um diesem Mangel nach Möglichkeit Rechnung zu tragen, 
hat der Verband von besonderen Kommissionen einheitliche Vorschriften 
für Kontaktgröfsen ond Schrauben aufstellen lassen. Dies kann aber 
nicht verhindern, dafs sich die Verschraubungen und ähnliche, ledig- 
lich auf einem Druck beruhende von der Reibung abhängige Verbin- 
dungen unter der Wirkung von Temperaturveränderungen, Erschütte- 
rungen, überhaupt mechanischen Einflüssen mit der Zeit lockern und 
so nicht nur uozuverlässig werden, sondern auch gelegentlich durch 
Herabfallen von Mutteru und Schrauben oder Unterlagscheiben und 


dergl. Schlufs verursachen. Es ist deshalb nicht unberechtigt, wenn der 
Lötung ein höherer Wert beigelegt wird als anderen Verbindungsweisen. 

Die Benutzung von Schnurleitungen und Drahtseilen ist, nach 
obigem $ 10, durchweg von Lötung abhängig gemacht ;- diese ist all- 
gemeine Vorschrift, sei es, dafs Kabelschuhe angelötet werden oder 
die Drähtchen für sich durch Lot vereinigt werden. 

Auf Grund dieser Tatsachen sollen die Anwendbarkeit des Tinols 
und die von der Fabrik behaupteten Vorzüge einer Prüfung unter- 
zogen werden, und zwar unter Anlehnung an Versuche, welche der 
Verfasser angestellt hat. 

Zunächst wurde eine Reihe von Lötversuchen ausgeführt, und 
zwar unter Verwendung von Pasten verschiedener Konsistenz und 
Drähten und Blechen aus verschiedenen Metallen. Es zeigte sich, 
dafs die Lötung sich in allen Fällen ausführen liefs, und zwar bei 
Eisen, Kupfer, Niokelin, Weifsblech, bei діскеп Drähten mit Würge- 
und mit Wickellötstellen, bei Litzen und Seilen. In Bezug auf die Kon- 
sistenz hätte man vielleicht erwarten sollen, dafs das dünnflüssige 
Tinol sich bei der Verbindung von Drähten und besonders Litzen für 


‚Zwecke elektrischer Montage als besonders vorteilhaft zeigen würde, 


weil es leichter in die feinen Zwischenräume eindringen würde. Dies 
liefs sich jedoch bei den angestellten Versuchen nicht erkennen, viel- 
mehr schien es, dafs die dickste Paste, welche man mit einem Spachtel 
oder mit dem Finger aufstreicht, die beste Lötung ergab, wenigstens 
wenn man verlangt, dafs die Höhlungen bis zur Oberfläche vollständig 
ausgefüllt werden. Um den Lötstellen ein möglichst gutes Ausseheu 
zu geben, erwies es sich als vorteilhaft, die noch warme Lötstelle mit 
einem trockenen Pinsel abzubürsten. 

Um Messungen anzustellen, wurde eine grofse Zahl von Verbin- 
dungen zwischen Drähten und Schnüren in verschiedener Art ausge- 
führt. Bei Schnüren kamen sowohl solche Lötungen zwischen zwei Enden 
zur Untersuchung, bei denen diese umeinander etwas herumgedreht und 
dann verlötet wurden, als auch solche, bei denen die Enden auf wenige 
Millimeter ineinander gesteckt, behufs Zusammenhaltes mit einer ein- 
fachen Schlinge aus dünnem Draht umgeben und dann gelötet wurden: 

Um die Güte der Lötung festzustellen, wurden Leitungsenden von 
je 3m Länge hergestellt, und zwar im allgemeinen für jeden Ver- 
gleich in dreierlei Art: 1. durchgehende, ungeteilte Leitung, 2. Leitung 
mit neun Lötstellen, Lötung mit Stangenlot (50:50) und Kolophonium, 
3. Leitung mit neun Lötstellen unter Anwendung von Tinol. 

Die erste Versuchsreihe erstreckte sich auf achtzehn Muster dieser 
Art mit Querschnitten von 1,5, 2,5, 4, 6, 10 qmm, wobei nur Lötungen 
mit Stangenlot, bezw. Tinol, aber keine ungeteilten Leitungsstücke 
zum Vergleich kamen. Hierbei zeigte sich, dafs die Widerstands- 
messungen keino irgendwie wesentlichen Unterschicde zwischen beiden 
Verfshren erkennen liefsen und dafs die Bedingung der Sicherheits- 
vorschriften, nach der das Leitungskupfer bei 15° C eine Leitfähigkeit 
von mindestens 57 haben soll, reichlich erfüllt war, wenn man den 
ermittelten \Viderstand, die vorhandene genaue Länge und den Quer- 
schnitt der uugelöteten Leitung zu Grunde legte. 

Wenn auch hiernach bereits gefolgert werden konnte, dafs die 
Tinollötuug der üblichen nicht nachsteht, so erschien es doch wünschens- 
wert, auch einen Vergleich mit ungeteilter Leitung, wie oben angedeutet, 
vorzunehmen und dabei gleichzeitig aus Rücksicht auf die wechselnden 
kleinen Unterschiede dafür zu sorgeu, dafs das Material aller drei zu ver- 
gleichenden Leitungsstücke mit Sicherheit als gleichartig bezeichnet wer- 
den konnte, was bei der ersten Prüfung nicht durchaus gewährleistet war. 
Ferner warden auch Proben von Leitungen mit 16 und 25 qmm untersucht. 

Bei diesen Messungen ergab sich, dafs die Lötung mit Tinol der- 
jenigen mit Stangenlot mindestens gleichwertig ist, diese sogar etwas 
übertrifft. Alle mit Lötstellen versehenen Drähte leiten um mehrere 
Prozent besser als ungeteilte Drähte, sowohl bei Würgelötstellen als 
bei gelöteten Verschraubungeu. Ungelötete Verschraubungen erscheinen 
nicht besonders zuverlässig, da es selbst bei festsitzenden Schrauben schwer 
fällt, dieselbe Leitfähigkeit wie in der ungeteilten Leitung zu erreichen. 

Eine besonders wichtige Frage ist nun noch diejenige nach der 
mechanischen Festigkeit der Lötstellen. 

Aus diesem Grunde wurden noch einige Prüfungen folgender Art 
angestellt. Kupferdrahtenden wurden durch Wickellétstellen miteinan- 
der verbunden. Hierauf wurde das obere Ende befestigt und das untere 
mit schweren Gewichten belastet, bis cin Reifsen des Musters eintrat. 

Es zeigte sich, dals sämtliche Drähte im zusammenhängenden 
Draht und nicht in der Lötstelle gerissen waren. Ferner stimmten 
die erreichten Belastungen für Stangenlot- und für Tinolverbindung 
nahezu überein, die kleinen Unterschiede waren teils positiv, teils 
negativ. Die mit Flamme ausgeführten Lötungen ergaben eine etwas 
geringrere Festigkeit als die mit dem Kolben hergestellten. Hier zeigte 
demnach Tinol mit dem Stangenlot übereinstimmende Güte. 

Ist nach vorstehendem zu schliefsen, dafs die Tinol-Lötungen 
mindestens gleichwertig den bisherigen sind, so mufs in bezug auf all- 
gemeine Eigenschaften noch bemerkt werden, dafs sich viele Lötungen 
mit Tinol ausführen lassen, die bisher ausgeschlossen waren. Man kann 
sich z. В. leicht überzeugen, dafs Muttern auf Schraubenbolzen in der 
Weise aufgelötet werden können, dals die Teile vorher mit Tinol ein- 
gerieben, dann fest angezogen und zum Schlufs durch gelindes Er- 
wärmen verlötet werden. Man erhält hierin ein Mittel, im allgemeinen 
Maschinenbau eine sehr bequeme und durch Erwärmen leicht lösbare 
Schraubensicherung herzustellen, eine Einrichtung, von der man gleich- 
zeitig der guten Leitfähigkeit wegen für die Elektrotechnik im be- 
sonderen Gebrauch machen kann. Nach alledem scheint es, dafs in 
der erörterten Lötmasse der Technik ein schätzenswertes neues Hilfs- 
mitte! geboten wird. 
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'hlands technischer Verlag, Otto Politzky, Leipzig. 


Maschinenfabrikation und Gielserei, 
Eisenban and Yampfkesselfabrikation. 


Kopier-Fräsmaschine 
von Ludw. Loewe & Co., Actiengesellschaft in Berlin. 
(Mit Abbildung, Fig. 95.) 


DieKopier-Fräsmaschinen, welche die Firma Ludw. Loewe 
& Co., A.-G. in Berlin in zwei Gröfsen baut, dienen vorzugsweise 
zur Massenfabrikation, und zwar zum Fräsen äufserer oder innerer 
unregelmäfsiger Formen nach einem, dem jeweiligen Arbeitsstück 
entsprechenden Formstück, dem Modell, mittels Kopierstiften, die 
mit den betreffenden Fräsern korrespon- 
dieren. 

Von den beiden Arbeitsspindeln 
der in Fig. 95 dargestellten Maschine 
dient die eine in der Regel zum Vorfräsen 
und die andere zum Fertigfräsen. Sie 
sind in voneinander unabhängigen, durch 
Handhebel vertikal verschiebbaren 
Schlitten gelagert, die auch die beiden 
Kopierstifte tragen. Ihre horizontale Be- 
wegung erfolgt gleichzeitig in einem ge- 
meinsamen Schlitten durch Trieb und 
Zahnstange mittels Handkurbel. 

Der Aufspannschlitten, auf 
dem dieSpannvorrichtung mit dem Form- 
stück befestigt wird, ist ebenfalls durch 
Handkurbel, Rädergetriebe und Zahn- 
stange in horizontaler Richtung, jedoch 
rechtwinklig zu derjenigen der Spindel- 
schlitten, beweglich. 

Die Formführung erfolgt in der 
Weise, dafs mittels der beiden Hand- 
kurbeln Spindel- und Aufspannschlitten 
gleichzeitig in Bewegung gesetzt werden, 
wobei der Kopierstift gegen das Form- 
stück gedrückt und somit dessen Form 
auf das Arbeitsstück übertragen wird. 
Beim Fräsen geschlossener innerer For- 
men wird der Fräser durch Herabdriicken 
des Spindelschlittens in das Arbeitsstück 
eingeführt und durch einen einfallenden 
Riegel in dieser Stellung festgehalten. 
Nach vollendeter Arbeit wird der Riegel 
gelöst, und der Fräserschlitten hebt 
sich, durch eine Spiralfeder getrieben, in 
seine frühere Stellung. 

Zur Herstellung der Formstücke 
nach Originalteilen wird die sonst 
den Kopierstift aufnehmende Spindel des 
linken Spindelschlittens mit einem Fräser 
versehen und durch Einschalten eines 
Zahnrades in Umdrehung versetzt. Die eigentliche Fräserspindel, 
durch Ausrücken einer einfachen Kupplung zum Stillstand gebracht, 
dient dann als Kopierstifthalter. 

Eine Pumpe versorgt die Werkzeuge mit der erforderlichen Kühl- 
flüssigkeit, welche durch die am Aufspannschlitten befindliche Ölrinne 
aufgefangen und durch eine Rohrleitung dem Sammelgefäfs wieder zu- 

wir 
_ Das Deokenvorgelege besitzt für den Antrieb von der Transmis- 
sion eine Stufenscheibe, die durch eine Reibungskupplung mit der 
Deokenvorgelegewelle gekuppelt wird. 


Nachdruck verboten. 
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Werksschmiede. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 11.) 
Nachdruck verboten. 


Die auf Tafel 11 wiedergegebene mechanische Schmiede- 
werkstätte ist für ein grofseres Werk bestimmt und war laut 
Programm derart einzurichten, dafs darin sowohl Grofsschmiede- 
als auch Kleineisenarbeiten, und zwar nebeneinander, ausgeführt 
werden können. 

Mit Rücksicht darauf, dafs die Schmiede sich als Teil eines 
Werkes darstellt, erübrigte sich die Anlage eines kaufmännischen 


Fig. 95. Kopier- Fräsmaschine von Ludw, Loewe & Co., Actiengesellschaft 
in Berlin. 


Bureans, ebenso die von Schuppen zur Aufbewahrung der erforderlichen 
Brenn- und Rohstoffe. Dagegen war der Einbau eines technischen 
Bureaus und einer Werkzeugmacherei vorgeschrieben; auch sollte 
auf eine Erweiterung der Anlage um etwa 50-:-60°%, von vornherein 
Bedacht genommen werden. Der Jetztzeit entsprechende bauliche und 
maschinelle Ausstattung war selbstverständlich. 

Dementsprechend kamen für die Werksschmiede hinsichtlich der 
allgemeinen baulichen Ausgestaltung dieselben Grundsätze in Be- 
tracht, wie sie in der Abhandlung: „Einrichtung und Betrieb der 
Giefsereien“, Abschn. I, Heft 1 und 2, Jahrg. 1905, festgelegt sind. 
Von diesem Standpunkte aus war die „Halle“ das allein geeignete 
Arbeitslokal. Sie war, um unnötig schwere Oberkonstruktionen zu 
vermeiden, zweischiffig mit Laternen in den Dachfirsten auszuführen, 
alle nicht der reinen Fabrikation dienenden Räume aber waren als 
Annexe an diese Halle anzugliedern. 

Mit Rücksicht auf die geforderte 
Leistung bedeckt die Werkstätte eine 
Grundfläche von (2 - 8,0) + 0,38 + 6,0 + 
(2-0,52)m Breite und 41,0 + (2 - 0,52) m 
Lange, d. b. sie umfalst 23,42 . 42,04 = 
984,6 ~ 985 qm Grundfläche. Davon ent- 
fallen auf die zweischiffige Halle 41,0- 
(2+ 8,0) = 656 qm, der Rest kommt auf 
die Nebenräume, nämlich Kessel- und 
Maschinenhaus, Bureau, Werkzeug- 
schlosserei, Bad und Garderobe sowie 
auf die Mauern. 

Zum Zwecke eines geregelten Be- 
triebes hängen alle Hilfseinrichtungen 
möglichst mit der Werkstatt zusammen, 
so dals die Leute diese während der 
Arbeitszeit nicht zu verlassen brauchen; 
nur das Grofseisenlager bildet einen Teil 
der übrigen Werkstätten und ist des- 
halb dem Platzpersonale zugewiesen, dem 
auch die Zufuhr der Brennstoffe zu den 
Feuern und die Abfuhr der-Asche obliegt. 

Die Werkstatt M ist, wie schon 
angedeutet, zweischiffig angelegt. Jedes 
Schiff hat 8,0 m Breite und ist von den 
Giebelseiten aus durch Tore zugänglich. 
Die Tore in dem vorderen Schiffe wur- 
den als Ausgangspforten für ein Schmal- 
spurgeleise benutzt, während die am hin- 
teren Schiffe nur dem Personenverkehr 
dienen sollen. Die Umfassungswände 
der Halle sind nach dem Pfeilersystem 
durchgebildet; sie haben in den Pfei- 
lern 2’, und in den offenen Feldern 
11, Stein Stärke, in den Sockeln sind 
sie 2 Steine dick. In jedem Feld ist 
ein gekuppeltes Fenster von mindestens 
1,25 m Breite angeordnet ; eine Ausnahme 
machen bois die Giebelfelder mit ihren 
Kathedralfenstern und einige Abteile des 
Anbaues, wo aus praktischen Gründen 
einfache Fenster vorgesehen werden mulsten. 

Ungefähr in der Mitte, bei N, ist in der Werkstatt eine 
Meisterstube von 4,1 >< 2,7 = 11,07 qm Grundfläche und 2,5 m 
lichter Höhe auf Säulen errichtet. Diese Stube befindet sich rund 
2,5 m über dem Fufsboden und ist durch eine Treppe zugänglich. 
Die Wände sind 1m hoch mit Holz verschalt, von da ab aber 
bestehen sie und die Deoke lediglich aus Glas und Eisen. Eine Uhr, 
ein amerikanischer Eisenofen, ein grofser Tisch und ein Schrank sowie 
ein Kleiderständer bilden neben dem Telephon die Ausstattung der 
Stube Auch steht der Tisch so, dafs der Meister, ohne aufstehen 
zu müssen, den gröfsten Teil der Werkstatt übersehen kann. 

Der Fufsboden der Werkstatt ist ein Estrich, bestehend aus einem 
Gemenge von Sand, Zement und wenig Wasser, dem man durch Fest- 
walzen eine ebene Oberfläche gegeben hat. Darunter befindet sich eine 
20 cm starke Lage aus Grob-Stampfbeton. Nur dort, wo sich Rohr- 
kanäle befinden, hat man zur Riffelplatte als Bodenbelag gegriffen, um 
die Kanäle jederzeit zum Befahren abdecken zu können. In der 
Nähe der beiden gröfseren Dampfhämmer wurde an Stelle des Beton- 
belages ein Pflaster aus Schlackensteinen als Bodenbelag gewählt. 

ie Säulen, welche die Dachkonstruktion tragen, sind aus [-Eisen 
in Verbindung mit Laschen hergestellt und auf betonierte Sockel ge- 
setzt. Die Dachkonstruktion an sich ist die für derartige Hallen üb- 
liche. Polonceaubinder aus Fassoneisen tragen die hölzernen Sparren 
für den Bohlenbelag der Schieferabdeckung. Im Dachfirste sitzen die 
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üblichen Laternen, deren vertikale Partien teils in Glas, teils mit 
Neie ausgeführt sind. Drahtglastafeln decken die Laternen nach 
oben ab. 

Daneben aber trägt die Dachkonstruktion in jedem Säulenfeld 
noch ein sattelartiges, doppelverglastes Oberlicht, welches bis dicht 
an die Laternenwand herangeführt ist. Nur so nämlich wird ver- 
mieden, dafs sich in der im anderen Falle zwischen Oberlicht und 
Laternenwand verbleibenden Lücke im Winter Schnee und im Sommer 
Staub und Regenwasser ansammeln. _ 

Das Verstellen der Jalousien und Öffnen der Oberlichtfenster er- 
folgt mit Hilfe kleiner, an den Säulen angeordneter Winden unter 
Vermittlung von Drahtzügen. 

Die in der Werkstatt aufgestellten Schmiedeherde sind zum 
Teile Doppel-, zum Teile Einzelfeuer, sieben davon sind Wandherde, 
einer ist freistehender Bauart. Von den fünf Wand-Doppelfeuern sind 
zwei nach dem für Eisenbahnschmieden üblichen Typus angelegt, alle 
anderen und auch die Einzelfeuer sowie der freistehende Herd sind 
Geubscher Bauart. Letzterer speziell entspricht genau dem in Heft 8 
beschrieberen und in Fig. 67 abgebildeten Doppelfeuer. An den Feuern, 
die speziell zum Wärmen langer Gegenstände dienen, sind statt der 
sonst gebräuchlichen kurzen lange Löschtröge vorgesehen. Diejenigen 
Wandfeuer, welche auf der Rückseite der Halle liegen, ebenso wie 
das Giebelfeuer erhielten gemauerte, die an der Frontmauer Blech- 
schornsteine; letzteres aus dem Grunde, weil bei einer Erweiterung 
der Anlage die Frontmauer herausgeschlagen und die steinernen durch 
eiserne Säulen ersetzt werden sollen. Die Feuer an der Aufsenwand 
würden denn naturgemäls zu vierfachen ausgebaut werden. 

Die Verteilung der Feuerstellen an sich ist unter Rücksichtnahme 
auf die durchzuführenden Arbeiten erfolgt. So dient das Einzelfeuer 
neben dem Dampfhammer a dem Anwärmen von Werkstücken, die auf 
der Platte о gerichtet oder in der Stauchmaschine g gestaucht wer- 
den sollen. Das Doppelfeuer vor dem Anbaue P wird zu Reifenarbeiten 
und das am linken Giebel der Halle zu Kleineisenarbeiten benutzt. 
Das Einzelfeuer neben der grofsen Feilbank in der linken Ecke der 
Halle dient Schlosser- und Werkzeugmachern. Alle anderen Feuer 
stehen für allgemeine Schmiedearbeiten zur Verfügung. 

Sämtliche Herde sind für Druckluftbetrieb konstruiert und er- 
halten den erforderlichen Wind aus einem unter Flur angelegten Robr- 
netz, dessen einzelne Stränge в, –;-в, aus Fig. З der Tafel in ihrem 
Verlaufe zu verfolgen sind. Sie gehen von dem an den Ventilator im 
Raume Т angeschlossenen 30 cm weiten Rohre в, aus und sind in 
ihren Weiten so bemessen, dafs sie den angehängten Feuern genügend 
Luft zuführen. Das Zweigrohr s, hat nämlich 16 cm, das s, am An- 
fang 20, im mittleren Teile 18 und am Ende 16 cm und das s, 16 om 
lichten Durchmesser. 

Das Gebläse ist als sogen. Hochdruckventilator gedacht und ent- 
nimmt die Luft durch ein Rohr s der Atmosphäre. Das Rohr führt 
unter dem Raume U entlang zur Umfassungsmauer des Anbaues und 
läuft an dieser aufsen bis zum Hauptgesims empor, wo es in eine im 
rechten Winkel abgebogene Trompete endet. Diese ist, um das Ein- 
dringen von Laub und gröberen Staubteilchen zu hindern, vergittert. 

on den sonstigen Einrichtungen der Werkstatt M ist zunächst 
der Dampfhammer a von 1 t Schlagkraft zu erwähnen. Dieser 
erhält den Dampf aus dem Dampfkessel z, im Raume W durch das 
Rohr a, und die gewärmten Arbeitsstücke aus dem Wärmofen z. Er 
ist nach dem Bocktypus gebaut und auf einem nach allen Seiten gut 
isolierten Holzsockel aufgestellt, der wieder mit Puffern versehen ist, 
damit die Schlag wirkung im Gebäude nicht allzusehr gespürt wird. 

Nahe dem Hammer a ist eine Kaltsäge d und nahe dieser bei 
f eine grolse Richtplatte untergebracht. Die Kaltsäge ist trans- 
portabel, kann also, wenn auch mit einiger Schwierigkeit in der Halle 
hin- und hergeschoben werden. DieRund- und Richtmaschine 
Müggescher Bauart е dagegen ist feststehend montiert, weil sie für 
Antrieb durch Riemen von der Transmission aus berechnet ist. Das- 
selbe gilt auch für die für Betrieb von Hand konstruierte Stauch- 
und Schweifsmaschine System Migge & Co. р und den Löt- 
öfen gı. Die Schweilsmaschine soll mit Universalklemmen, doppelt 
gelagerter Kurbelwelle und Vorrichtung zum Stauchen und Schweilsen 
von Achsen und Reifen bis 160 mm Breite versehen sein. Der Löt- 
ofen wiederum ist Geubscher Bauart; er hat 44 cm Höhe und 28 cm 
Weite sowie zwei Feuerungen und verstellbare Innenwand. Als Brenn- 
stoff soll in der Hauptsache Koks, daneben aber auch Steinkohle ver- 
wandt werden. 

Bei h steht dann weiter eine transportable Radreifen-Bieg- 
maschine Müggescher Bauart mit Nachstellung von unten und 
stählernen Treibwalzen. Die Druckwalze läfst sich nach der Seite 
herausnehmen; auch ist die Maschine stark genug, um Radreifen bis 
zu 160 >< 35 mm damit zu biegen. Neben dem in ihrer Nähe anfge- 
stellten Richtedorn i wird gegebenenfalles eine Loch- und Ge- 
senkplatte von 55 om Seitenlänge und 11 cm Dicke aufgebracht, 
desgleichen werden die Arbeitsstücke für den bei k aufgestellten 
Schnellhammer für 200 kg Fallgewicht in demselben Doppelfeuer 
gewärmt, das Dorn und Gesenkplatte mit Arbeit versorgt. Der An- 
trieb des Schnellhammers erfolgt durch einen bei k, aufgestellten 
Elektromotor von 2*/, PS mit 400 Hüben in der Minute. 

Zum Ausrichten der Arbeitsstücke des Schnellhammers und der 
Reifenbiegmaschine dient eine bei 1 aufgestellte und auf einem Hunde 
fahrbare Richtplatte von 1,5 m quadratischer Seitenlänge. 

Ungefähr in der Mittelachse der Halle stehen die Säulenbohr- 
maschine m und die grofse ca. 14 m lange Ziehbank v, beide 
mit Antrieb durch Elektromotoren (r,) versehen. Auf der Ziehbank 


können unter anderem Rohre bis zu 25 om lichter Weite und 10 m 
Länge gezogen werden. Die Bank ruht pro 5 m Länge auf drei 
Füfsen und im Mittelfeld ist ihr ein Schrank für die Ziehringe unter- 
gebaut, die in allen Weiten von 70 mm aufwärts vorrätig gehalten 
werden. 

Im Mittelfelde steht weiter auch der kleine 500 kg-Dampf- 
hammer b, dessen Dampfzuleitung von dem Rohre a, des grolsen 
Hammers abgezweigt ist, ebenso wie das Auspuffrohr an das Abdampf- 
rohr a, des grölseren Hammers angeschlossen wurde. Die Arbeits- 
stücke für den Hammer b werden in den benachbarten Doppelfeuern 
gewärmt; es sind in der Hauptsache Achsen für Grubenwagen. 

Der drehbare Bolzen und Nieten-Wärmofen, welcher bei 
q steht, eignet sich besonders auch für das Anwärmen von Schrauben- 
bolzen. Er ist mit einem Anschlufsstutzen für die Gebläserohrleitung 
versehen; jedoch ist eine solche hier nicht gezeichnet, da projektiert 
ist, den Ofen transportabel zu belassen und durch ein transportables 
handbetriebenes Gebläse mit Wind zu versorgen. 

Bei u und p sind zwei Scheren aufgestellt, von denen die eine 
für Bleche, die andere für Stabeisen bestimmt ist. Die kleinere Schere 
ist fahrbar, so dafs sie von den an der Platte о und den benachbarten 
Schraubstécken arbeitenden Kleineisenschlossern nach Bedarf aufge- 
stellt werden kann. Diesen Leuten steht schliefelich auch die kleine 
Wandbohrmaschine zwischen dem Einzel- und dem ersten Doppel- 
feuer zur Verfügung. 

Alle anderen Sohraubstöcke in der Werkstatt sind für die Schmiede 
bestimmt. Da diese aber kaum je alle benötigen, so können mindestens 
noch zwei von den vier Arbeitsplätzen zwischen den Maschinen e und 
d durch Kleineisenschlosser besetzt werden. 

Das Glüben und Härten des Kleineisenzeuges geschieht in den im 
Raume O aufgestellten Glüh- und Härteöfen s, t. Da mit diesen 
Arbeiten immer eine gewisse Gefahr für das Personal verbunden ist, 
so werden in dem Raume O in drei Schränken Schurzfelle, Schutz- 
brillen, Rauchmasken u. a. für das Personal bereit gehalten. Bei t, 
steht das für die Kelthärtung im Wasser erforderliche Wasserbassin, 
während für Ölhärtung ein transportabler Apparat in dem einen 
Schranke untergebracht ist. Fünf Schränke nehmen die Kleider der 
im Raume O beschäftigten Leute auf. 

Mit Rücksicht darauf, dafs gegebenfalls auch Stücke bis 1000 kg 
und mehr Gewicht unter dem Hammer a geschmiedet werden sollen, 
ist über diesem ein Laufkran mit Handantrieb situiert. Das Ge- 
leise für den Kran wird durch ein Tragsysttm gestützt, das unab- 
hängig von dem Gebäude, also auf freistehenden Säulen errichtet 
wurde Nur um zu vermeiden, dafs das System schwankt, wurden 
dessen Stützen mit der Wand der Halle und den Tragsäulen für die 
Dachkonstruktion elastisch verbunden. So sichert zwar der standfeste 
Bau das Tragsystem des Kranes, jedoch können sich Vibrationen in 
diesem auf das erstere nicht übertragen. 

Sowohl der Einsetzraum О von 66 = 36 qm Grundfläche als 
auch der Kesselraum N von 4,635 X 6,0 = 27,81 qm bilden Abschnitte 
des Anbaues. Dieser enthält aufserdem den Raum P für die Werk- 
zeugschlosserei und Stabeisenniederlage, den A für die Aborte, den R 
für die Kleiderablage, das Bad S, das Bureau U und die Maschinen- 
stube V. 

Die Werkzeugschlosserei P hat eine Tiefe von 6,0 m und 
eine Breite von 7,29 m, also eine Grundfläche von 43,7 qm. Sie ent- 
hält anfser dem grofsen Lattengerüst für die Lagerung von Stabeisen 
zwei Repositorien für Kleinwerkzeuge, eine Feilbank u mit Schraub- 
stock, diverse Tische und einen Schrank für den Werkzeugschlosser. 
Der Verkehr mit der Werkstatt vollzieht sich für gewöhnlich durch 
das zu diesem Zwecke vorgesehene ,,Ausgabefenster“, vor und hinter 
dem eine 40 cm breite Tischplatte angebracht ist, auf der man Werk- 
zeuge und andere Gegenstände ablegen kann. Das Ausgabefenster hat 
0,8 m Breite und 1,7 m Höhe. 

Die Pissoir- und Abortanlage А umfafst drei Aborte und 
ein Pissoir. Letzteres ist ringsum mit geteerten Schieferplatten ca. 
1,8 m hoch belegt. Zum Spülen bedient man sich des Wassers. Die 
Aborte sind nach dem Zellensystem angelegt und mit selbsttätig 
sich auslösender Kastenspülung versehen, um zu vermeiden, dafs Wasser 
im Überflufs verbraucht wird. 

Vom Korridor des Ріввоігв kann man direkt in die Werkzeug- 
schlosserei und auch in die Garderobe gelangen. Diese enthält in 
drei Abteilungen 53 Schränke von je 0,5 m quadratischem Grundrifs 
und 2m Höhe. Sie empfängt Licht durch zwei Fenster in der Aufsen- 
wand, ein Oberlicht und zwei matt verglaste Fenster in der Innen- 
wand. Der Fufsboden ist in Zementestrich erstellt, und die Wände 
sind in Ul gestrichen. 

Von der Garderobe aus betritt man das Bad 8, in welchem elf 
Brausezellen und zwölf Waschbecken sich befinden. Der Waschraum 
ist 8,85 m breit 6,0 m tief, hat also 53,1 qm Grundfläche; sein Fufs- 
boden hat Neigung nach dem zentralen Ausguls zu und wird in den 
Zellen durch Holzgitter, vor den Waschbecken durch perforierte Fufs- 
bretter gebildet; 7 cm unter diesen liegt der eigentliche Fufsboden 
aus einer 20 cm starken Beton-Unterlage und 3 cm starkem Feinbeton- 
estrich bestehend. Dieser absolut undurchlässige Fulsboden ist, wie 
angedeutet, nach einem Ausgusse zu geneigt, so dafs Wasser nicht 
stehen bleibt, anderseits eine Reinigung des Fufsbodens durch Wasser- 
strahl aber auch mit Leichtigkeit durchzuführen ist. Das zur Ab- 
leitung des Abwassers bestimmte Siel ist mit 7 bezeichnet und 
mündet in die benachbarte städtische Sielanlage. 

Damit das Personal sich warm und kalt baden resp. waschen 
kann, sind zwei getrennte Rohrleitungssysteme у, und v, vorgesehen. 
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Von diesen iet das System v, an die Wasserzuleitung v, ange- 
schlossen, liefert also kaltes Wasser; das System v, dagegen geht 
vom Anwärmer f aus. Letzterem wiederum wird das Wasser 
durch eine Leitung aus dem Rohrstrange v, zugeführt. Der Heiz- 
ofen f ist für direkte Befeuerung berechnet und als Feuerrohr- 
kessel gedacht. In jeder Brausezelle und über jedem Waschgefäls be- 
findet sich ein Warm- und ein Kaltwasserzapfhahn. Das Wasser läuft 
bei den Brausezellen durch eine mit Sieben ausgelegte Brause, an 
der ein Thermometer das Ablesen der Temperatur des Gemenges ge- 
stattet. Diese Einrichtung ist zwar primitiv, genügt aber für den be- 
regten Fall und ist vor allem sicherer als die Anwendung der an- 
бапо reparaturbedürftigen, komplizierten Mischeinrichtungen älterer 
auart. 

Das Bad erhält das Tageslicht durch ein sattelartiges Oberlicht 
und vier mit Mattglas versehenen Fenster. Die Wände sind in den 
unteren 3m mit Zementbelag und im Rest mit dreifachem Ölanstrich 
versehen, so dafs ein Durchfeuchten der Wände ausgeschlossen er- 
scheint. (Schlufs folgt.) 


Einrichtung und Betrieb der Giefsereien 
nach dem heutigen Stande der Technik. 


Von F. Wilcke in Leipzig. 
[Fortsetzung.] 

(Mit Abbildungen, Fig. 96--101.) 

In der Formerei benutzt wird weiter auch die sogen. hydraulisch 
betriebene Doppelformmaschine, bei welcher die beiden 
Modellhälften auf fahrbaren 
Tischen zu beiden Seiten der 
Prefsvorrichtung vorbereitet 
werden. Die Presse ist beiden 
Tischen gemeinsam, und in sie 
werden letztere, wenn die Form- 
kästen mit Sand gefüllt sind, 
gefahren. Somit können an 
einer Maschine gleichzeitig 
zwei Leute tätig sein, woraus 
folgt, dafs die beiden Teile 
der Form zu gleicher Zeit fer- 
tig werden können, was bei 
einer normalen Maschine be- 
kanntlich nicht möglich ist. Die 
Doppelformmaschinen haben 
sonach unter Umständen auch 
die doppelte Leistung der ein- 
fachen Formmaschine, erfor- 
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Fig. 97. 


Fig. 96 u.97. Z. A.: Einrichtung und Betrieb der Giefsereien nach dem heutigen Stande 
der Technik. 


dern allerdings auch die doppelte Bedienungsmannschaft. Sie werden 
mit und ohne Wendeplatte benutzt. Auf denen ohne Wendeplatte 
lassen sich nur einfache Modelle einformen, die leicht aus dem Sande 
ehen. Man zieht das Modell nach unten aus, hat also mit dem Ab- 
Шеп von Formsand zu rechnen. Will man das vermeiden, so bleibt 
nar die Wahl einer Maschine mit Wendeplatte übrig. 

Der Betrieb derartiger Maschinen wird stets so zu leiten sein, 
dafs man die Formkästen auf den fahrbaren Formtischen füllt und 
vorbereitet. Dann führt man sie nacheinander in die Presse ein und 
prefst sie dort fertig. Während der Pressung hebt man die Form- 
platte mit dem Formkasten an. Bei dem darauffolgenden Senken 
bleibt der Kasten auf zwei seitlichen Schienen liegen, während die 
Modellplatte allein weiter sinkt. Nach dem Niedergange des Kolbens 
liegt der Kasten frei und kann abgehoben werden. Die seitlichen 
Abhebeschienen würden, damit verschieden grofse Kasten eingeformt 
werden können, verstellbar zu machen sein. Ebenso wäre zu empfehlen, 
dafs den gröfseren Maschinen Schwenkkrane beigestellt wurden, um 
so die Kästen leichter bewegen zu können. 

Eine sehr interessante hydraulische Formmaschine mit 
einfacher Wirkung der Badischen Maschinenfabrik in 
Durlach gibt Fig. 97 wieder. Diese Maschine ist eine Doppel- 
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formmaschine der beschriebenen Art, nur in etwas anderer Anordnung; 
sie hat zwei Prefstische k, k,, zwei hydraulisch bewegte Prefskolben 
l, aber nur einen fahrbaren Prefsholm m, welcher nach Bedarf über 
den einen oder anderen Kolben gefahren wird. Die Pumpe steht seit- 
lich der Maschine; diese kann von zwei Tagelöhnern bedient werden. 

Die Tische sind länglich und nehmen je zwei Formplatten, je eine 
für einen Ober- und einen Unterkasten auf. Diese werden gleichzeitig 
aufgestampft und bei einem einzigen Prefshube fertiggestellt. 

Die Maschine wird übrigens hier und da auch als einfache Doppel- 
formmaschine für lange Kästen verwendet und in vier Gröfsen aus- 
geführt: als vierfach wirkende für Kästen bis 46 X 70x 12cm und 
als zweifach wirkende für Kästen bis 46 >< 156 >< 42 cm. 

Zur Fabrikation von Rippenrohren auf hydraulischem Wege ist 
der Badischen Masohi- 
nenfabrik in Durlach un- 
ter Nr. 150556 eine hydrau- 
lische Rippenrohr-Form- 
maschine patentiert worden, 
deren wichtigste Mechanismen 
aus der schematischen Skizze, 
Fig. 96 zu ersehen sind. 

Die Maschine ist gekenn- 
zeichnet durch drei unabhängig 
voneinander auf- und abbeweg- 
liche Tische d, h, a, von denen 
der eine d das Modell für den 


Modelle für die Rippen, der 
dritte a den Formkasten k 
trägt. Beim Heben der Tisch- "` 
latte d, welche bei dem Ein- 
üllen des Sandes in den Form- 
kasten gesenkt ist, prefst das 
Modell е den Sand zwischen 
den während der 
Pressung im Sande 
feststehenden Rip- 
penmodellen so 
weit zusammen, bis 
die Tischplatte e 
die Unterfläche n 


reicht hat, worauf 
letzterer mitge- 
hoben wird und 
zur Erzeugung der 
nötigen Verdich- 
tung von oben her 
der Formkasten 
sich mit dem Sande 
und dem Modelle 
nach oben gegen 
einen feststehenden 
Prefsklotz m be- 
wegt. 

Die Maschine 
unterscheidet sich 
von den älteren 
gleichartigen Ty- 
pen dadurch, dafs 

irgend welche 
Handarbeit beim 
Verdichten desSan- 
des zwischen den 
Rippen des Modells 
wegfällt. 

Der Arbeits- 
vorgang bei der 
Pressung ist etwa 
der folgende: In 
der Anfangsstel- 
lung befindet sich 
der Boden zwischen den Rippen in tieferer Lage und hebt sich zu- 
nächst auf eine gewisse Höhe, während der Kasten oben von der 
Traverse bedeckt ist. Durch diese Bewegung wird zunächst der Sand 
zwischen den Rippen von unten her verdichtet. Beim Weiterheben 
des Prefskolbens steigt dann der Boden samt den Rippen, so dals 
der Inhalt des Kastens fertig geprefst wird. Das Ausziehen der Rippen 
und das Abheben des Kastens erfolgt schliefslich durch Senken und 
Wiederanheben des Kolbens. 

Dafs man auch Versuche machen würde, hydraulischeForm- 
maschinen zum Einformen von Arbeitssticken ohne 
Formkasten zu bauen, war ohne weiteres anzunehmen. Dafs aber 
der Versuch wirklich gelingen sollte, war billig zu bezweifeln und 
doch ist er gelungen. Beweis dafür ist die Maschine Fig. 99. 

Bei dieser fällt der Formkasten fort, ebenso die sonst er- 
forderlichen Gegengewichte; eine einzige Steuerung h betätigt sämt- 
liche bewegten Teile der Maschine, ebenso kann die Modellplatte m 
gewendet und jederzeit gereinigt werden, und mit Hilfe des Giefs- 
korbes n lassen sich die gröfsten Sandformen ebenso sicher wie im 
Kasten geben. Es ist jedoch zu empfehlen, auf der Maschine nur 


Fig. 99. 
Fig. 98 u. 99. 2. A.: Einrichtung und Betrieb der Giefsereien 
nach dem heutigen Stande der Technik. 
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solche Modelle einzuformen, die leicht aus dem Kasten gehen. Ebenso 
sollten die Modelle keine gréfsere Höhe wie 2—3 cm haben. Des- 
gleichen ist der rechtwinklige Anschlufs der Modelle an die Platten 
unzulassig, wenn es gilt, saubere Formen zu erzielen. Ebenso hindern 
Kerneinlagen das rasche Formen, jedoch nicht das Formen überhaupt. 
Endlich sind auch solche Modelle nicht zu verwenden, die den gröfsten 
Teil der Prefsfläche einnehmen, weil dann die Gefahr besteht, dals 
die Form beim Herauspressen zerdrückt wird. 

Die Badische Maschinenfabrik in Durlach fabriziert diese 
Maschine in fünf Gröfsen, deren kleinste Formen von 40>< 20 und 
die gröfste solche von 60 >< 40 om liefert. Die allgemeine konstruktive 
Einrichtung der Maschine ist aus der Abbildung Fig. 99 zur Genüge 
ersichtlich, so dafs eine detaillierte Beschreibung unterbleiben kann. 

Gleichwie in der Dreherei, Müllerei u. s. w. hat auch in der 
Formerei weiter die sogen. Universalformmaschine und zwar 
die mit hydraulischem Antrieb ihren Einzug gehalten. Da sie 
für die Allgemeinheit jedoch nur einen beschränkten Wert hat, so 
soll sie hier nur der Ordnung halber Erwähnung finden. Sie kenn- 
zeichnet sich durch eine im Zentrum des tafelartigen, sehr langen 
Schienensystemes angeordnete Sandpresse. In dieser wird der Sand 
komprimiert und das Schienensystem dient als Fahrbahn. Auf jeder 
Hälfte des Schienensystems laufen je zwei Formwagen, von denen der 
eine für den Ober-, der andere für den Unterkasten bestimmt ist. 
Jeder Wagen trägt einen umdrehbaren Rahmen und kann über die 
Presse gefahren werden. Zwischen den beiden Fahrbahnen befinden 
sich dann weiter die hydraulisch bewegten Abhebetische und in der 
Mitte der Maschine steht bei den grofsen Universalformmaschinen ein 
hydraulischer Kran, mittels dessen die Formkästen bewegt werden. 

Man baut diese Maschinen für einfachen und für doppelten Druck 
sowie für Kästen bis zu 120 X 120 X 40cm. Die Länge dieser Ma- 
schinen bewegt sich zwischen 6 und 11 m. 

Dort wo viel Präzisionsarbeit 
geliefert werden mufs und wo die be- 
treffenden Gegenstände nicht zu grofs 
sind, benutzt man die hydraulisch 
betriebene Bockformmaschine 
Fig. 98. Diese kennzeichnet sich da- 
durch, dafs bei ihr die Abhebung nicht 
hydraulisch erfolgt, sondern -von Hand 
unter Zuhilfenahme der Wirkung von 
Gegengewichten vorgenommen wird. Dies 
hat den Vorzug, dafs die Form geschont, 
ja das Abheben so sorgfältig vorgenom- 
men werden kann, dals die Form über- 
haupt nicht lädiert wird. Wenig Übung 
befähigt jeden Former, die einzelnen For- 
men hinsichtlich ihrer Eigenschaften ge- 
nau kennen zu lernen und sie darnach 
zu behandeln. 

Die Pressung selbst dagegen erfolgt 
hydraulisch. Die Bedienung deokt sich nahezu vollständig mit der- 
jenigen der weiter oben beschriebenen Hand-Bockformmaschine, ebenso 
wie das-äulsere Bild beider Maschinen bis auf die geschlossene Fuls- 
partie und den seitlich sitzenden Druckwasseranlasser das gleiche ist. 

Dieselbe Maschine wird übrigens auch für Druckluft ge- 
baut und unterscheidet sich dann äufserlich in nichts von der abge- 
bildeten; ihre innere Einrichtung deckt sich mit der für hydraulischen 
Betrieb, d. h. auch sie enthält im geschlossenen Fulse den Prefszylinder 
mit dem Prefskolben. Das Abheben des Formkastens erfolgt mittels 
einer von Hand betätigten mechanischen Abhebevorrichtung. 

Neben den reinen Formmaschinen gibt es als Sondertypen die 
sogen. Kernformmaschinen, deren Bestimmung schon durch den 
Namen zur Genüge gekennzeichnet erscheint und deren Verwendungs- 
gebiet mit der fortschreitenden Entwicklung des sogen.Massenform- 
verfahrens ein immer ausgedehnteres werden wird. 

Auch bezügl. der Kernformmaschinen hat man zu unterscheiden 
zwischen Kernformmaschinen für Handbetrieb, solchen für Druck- 
wasserbetrieb und solchen für Druckluftbetrieb. Augenblicklich 
hat allerdings die für Handbetrieb noch die Vorherrschaft, so dafs es 
mit Rücksicht auf den vorhandenen Raum wohl genügen dürfte, nur 
letztere hier zu beschreiben. Dagegen steht es fest, dafs die für 
Druckwasser und Druckluft betriebenen Kernformmaschinen baldigst für 
die Praxis genau dieselbe Bedeutung erlangen müssen wie die reinen 
Formmaschinen gleicher Art. 

An und für sich deckt sich die Einrichtung der Kernformmaschinen 
mit derjenigen gewöhnlicher Kastenformmaschinen für Handbetrieb 
bis auf die durch die Verwendung von Kernbüchsen gegebenen Modi- 
fikationen. Diese wiederum beschreiben sich ‘am besten an Hand eini- 
ger Beispiele. 

So benutzt man heute Kernformmaschinen mit ebenem 
Tisch, bei denen die Kernbüchse nach der Einformung zunächst gelöst 
und dann die Hälften so auseinander gezogen werden, dafs der Kern 
freigelegt wird, zur Anfertigung von geschweifsten und brüchi- 

en Kernen. Derartige Kerne kommen in der Hauptsache beim 

ufs von sogen. Poteriewaren vor, weshalb es nicht zu verwundern 
ist, dafs die der Wilhelmshüttte Akt.-Ges. für Maschinenbau 
und Eisengiefserei patentierte Vorrichtung zur Herstellung 
von Kernen mittels zwangläufiggeführter Kernkasten- 
hälften, welche diese Gruppe der Kernkastenformmaschinen typisch 
repräsentiert, speziell für solche bestimmt ist. 

Der Kernkasten wird bei dieser Maschine von den beiden Kasten- 
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Fig. 100. Z. A.: Einrichtung und 
Betrieb der Giefsereien nach dem 
heutigen Stande der Technik. 


hälften b, b,, Fig. 100 und der Bodenplatte o gebildet und sitzt im 
Gehäuse a. Während des Einstampfens vom Kerne, also bei aufge- 
setztem Formkasten, befindet sich die Öffnung des Kernkastens oben 
(vgl. Skz. 1, Fig. 100) und dieser wird von den Gelenken f, f, sowie 
der Spindel e derart gehalten, dafs alle Teile die Lage Skz. 1, Fig. 100 
einnehmen. Hat man den Kasten umgedreht und den Stempel e 
heruntergelassen, so tritt ersterer infolge seines Eigengewichtes aus 
dem Gehäuse a heraus, wobei seine Hälften b, b, selbsttätig ausein- 
andergehen. Durch die Lenker f, f, sowie den Stempel e werden sie 
dabei in einer bestimmten Bahn so geführt, dafs der Kern frei wird. 

Dafs man mit Hilfe derartiger Maschinen eine grofse Leistung 
erreichen kann, ist ohne weiteres verständlich. 

Eine Kernformmaschine, bei der die Kerne durch Aufeinander- 
schlagen der mit Formsand gefüllten Kernbüchsenhälften geformt 
werden, ist unter Nr. 168530 Eduard Rogge in Grofs-Otters- 
leben patentiert worden. 

Die Maschine, deren schematisches Bild Fig. 101, 1 wiedergibt, ist 
darch die heb- und senkbaren Stützen g gekennzeichnet, welche die 
obere mit Formsand gefüllte Kernbüchsenplatte aufnehmen und senk- 
recht auf die unteren Kernkastenhälften ablegen. Durch dieses Ver- 
fahren soll das Versetzen der 
Kernkastenhälften bei ihrer Ver- 
einigung verhindert werden. 

In dieselbe Klasse gehört auch 
die für Radiatorenkerne bestimmte 
Shaking-Formmaschine, 
welche von der Badischen Ma- 
schinenfabrik gebaut wird. 
Auch bei dieser nämlich erfolgt 
das Verdichten des Kernmaterials 
durch intensives Schütteln in 
senkrechter Richtung. Dagegen 
unterbleibt jedes Stampfen und 

Pressen der Masse. 

- Die Maschine, mit der ein 
Arbeiter in der Stunde bis zu zehn 
Radiatorenkerne fertigstellen 
kann, wird übrigens auch zum Ein- 
formen mit sogen. Ölmasse, also 
einem Material, das nur Kerne von 
geringer Festigkeit und Form- 
beständigkeit liefert, benutzt. 

Von derselben Firma stammt 
schliefelich auch die durch Fig. 100, 
2 im Vertikalschnitt veranschau- 
lichte Kernformmaschine für 
Achsbüchsen, Pufferhülsen 
u.a. Die Maschine hat eine durch- 
brochene Wendeplatte e, welche 
es ermöglicht, dafs die Kerne ein- 
zeln oder auch mit dem Unterteil 
zusammengeformt werden. Das 
Ausheben der Kerne erfolgt durch 
eine mechanische Abhebevorrich- 
tung nach unten auf den dort 
stehenden Kernwagen a. Dieser 
wird mit Hilfe eines Mechanismus 
gehoben und gesenkt, der auf den 
Tisch o einwirkt und aus der Zahn- 
stange f, den zwei Stirnrädern 
auf der Achse g, dem Handrade d 
uud einem Kettentriebe besteht. 
Letzterer überträgt die Bewegung 
des Handrades auf die Welle g, auf der noch eine Rolle sitzt, über 
deren Zähne die Kette eines Gegengewichts läuft. 

(Schlufs folgt.) 
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Fig. 101. Z. A.: Einrichtung und Betrieb 
der Gtefsereien nach dem heutigen Stande 
der Technik. 


Modernisierung einer Giefsereianlage 
durchgeführt von Ingenieur Gg. Rietkötter in Hagen i. W. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 10.) 
[Schlufs.] Nachdruck verboten. 


Je zwei der Öfen Y sind oberhalb der Gichtbühne durch eine 
Funkenkammer vereinigt, nur der Ofen Y, hat seine eigene Funken- 
kammer. Diese Kammern sind mit feuerfesten Steinen ausgemauert 
und bestehen aufsen aus gewöhnlichem Ziegelmauerwerk. Zwischen 
der inneren und der äufseren Mauerung ist ein freier Raum gelassen, 
durch welchen frische Luft, die am Boden ein- und oben austritt, 
zirkulieren kann. Ein Eisengerippe schützt die Kammer vor dem 
Auseinandertreiben durch die Hitze. Jeglicher Funkenauswarf ist durch 
die Konstruktion vermieden. Die Flugasche sammelt sich in einem 
eisernen Trichter, der in ein in die erste Etage hinabführendes Rohr 
mündet. Hier wird die Asche in einem Behälter aufgefangen und 
findet für verschiedene Zwecke noch Verwendung. Oberhalb jeder 
Funkenfangkammer leitet ein ausgemauertes Abzugsrohr die Abgase 
ins Freie. Das Rohr ruht auf einer Gufsplatte, die von dem Eisen- 
gerüst der Kammer getragen wird. 

Um das zum Giefsen erforderliche flüssige Eisen bequem in die 
verschiedenen Kranfelder zu bringen, ohne dafs man genötigt ist, die 
Pfannen umzuhängen, wurde vor den Kupolöfen die Pfannenwagen- 
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schleppbahn z, Fig. 6 angelegt. Die Kranpfannen werden in den 
Pfannenwagen hineingehängt und zum Füllen unter die Abstichrinnen 
der Öfen gefahren. Die Wagen selbst laufen auf einem normalspurigen 
Geleise und werden auf maschinellem Wege gefördert. Die Maschinerie 
dazu liegt unter der Flursohle und besteht aus einem Elektromotor, 
der mittels eines Vorgeleges ein Daumenrad von 500 mm Durchmesser 
in Bewegung setzt. Am entgegengesetzten Ende des Geleises liegt unter 
dem Flur ebenfalls ein solches Daumenrad, dessen Welle in verstell- 
baren Lagern ruht. Über beide Räder läuft in der Mitte des Normal- 
spurgeleises eine endlose Gliederkette, und zwar zur Hälfte unter, zur 
andern Hälfte unmittelbar über der Flursohle. Die obere Hälfte liegt 
zum Schutze gegen Sand u. s. w. in eingebetteten |_}Hisen, welche 
gleichzeitig als Führung dienen; die untere läuft durch einen ge- 
mauerten Kanal, ebenfalls in | HEisenführung. Während des Giefsens 
befindet sich das Kettenband in Bewegung, und die Pfannenwagen 
können an jeder Stelle durch eine Vorrichtung angekuppelt werden. 
Von den 15 Kranpfannen hat die gröfste einen Inhalt von 25000 kg 
und die kleinste einen solchen von 1500 kg. Die gröfseren Pfannen 
werden mit feuerfesten Steinen ausgemauert; für die kleineren genügt 
ein Ausschmieren mit Lehm. 

Das Aufbereitungs- und Lagergebäude D ist ein Bau 
mit drei Stockwerken (vgl. Fig. 1 u. 3). Die erste Etage liegt 5,2 m 
über Flur, die zweite 4 m über der ersten und hat an den Seiten- 
wänden gemessen bis zur Auflagerung der Dachbinder eine Höhe von 
4m. Während die Umfassungswände aus Ziegelmauerwerk aufgeführt 
sind, besteht der ganze innere Ausbau bei einer Säuleneinteilung von 
5,5 m in der Längsrichtung und 5 m in der Breite aus Eisenkonstruktion. 
Für die Säulen sind Differdinger Gr ey -Profile (300/300), die bekannt- 
lich ein gröfseres Widerstandsmoment als die gewöhnlichen I-Eisen 
besitzen und ihrer breiten Flansche wegen sich für diese Zwecke eignen, 
verwendet worden. Ohne Versteifung gehen sie durch die drei Stock- 
werke, tragen in der ersten und zweiten Etage die aus 155 und 142 
gefertigten Unterzüge und nehmen mit ihrem oberen Ende einen Teil 
der durch die Dachbinder übertragenen Dachbelastung auf. Die Säulen 
der zweiten Etage haben, da die Belastung hier geringer ist, einen 
kleineren Querschnitt. Die Bodenaussparung (vgl. Fig. 1) im ersten 
Geschofs des Ke ce ist zum Schutze gegen Unfälle ringsum mit 
einem 1100 mm hohen Geländer umgeben. 

Eine eiserne Treppe von 1 m Breite führt in die erste Etage; 
eine ebensolche stellt die Verbindung zwischen der ersten und zweiten 
Etage her. Aufserdem ist für die Gichtbühne eine Wendeltreppe vor- 
handen. 

Aus dem Erdgeschofs des Aufbereitungsgebäudes gelangt man 
durch zwei Tore in der nördlichen Giebelwand ins Freie. Der dritte 
Ausgang liegt da, wo das Schmalspurgeleise 2 das Gebäude verlälst. 
Auch mit der alten Giefserei ist durch zwei Türöffnungen eine Ver- 
bindung hergestellt. 

Der Raum im Erdgeschofs wird gréfstenteils durch Lagerplätze 
in Anspruch genommen. Die ankommenden Wagen werden bis in das 
Gebäude hinein gefahren; Materialien wie Kalkstein, Formsand, feuer- 
festen Sand zum Ausbessern der Kupolofenausmauerung u. s. w. ladet 
man rechter Hand in die für die einzelnen Stoffe bestimmten Ver- 
schläge u u, aus, während nahe des Buchstaben w,,.Fig. 6, das Roh- 
eisen aufgestapelt wird. Zu beiden Seiten des Schmalspurgeleises liegt 
ebenfalls Eisen, und zwar Roh- und zerkleinertes Brucheisen. Mittels 
eines fahrbaren Masselbrechers w, von der Badischen Maschinen- 
fabrik wird das Roheisen in Stücke von 150 mm Länge gebrochen, 
auf einer gleichfalls auf diesem Geleise laufenden Tischwage w ver- 
wogen und mittels des Aufzuges v, auf die Gichtbühne geschafft. Der 
Doppelaufzug v, hat eine Tragfähigkeit von 1000 kg und dient zu- 
gleich zum Hinauftransportieren von Kohlenstaub, feuerfesten Steinen, 
Tiegelscherben u.s.w. In der ersten und zweiten Etage ist er mit 
selbsttätig schliefsenden Türen versehen; ein Drahtgeflecht umkleidet 
das Gerüst zum Schutz gegen Unfälle. Das Anlassen des Antriebs- 
motors erfolgt vom Erdgeschofs aus. An der westlichen Längswand 
ist in demselben Säulenfeld Platz für einen zweiten Aufzug v vorge- 
sehen. 

Die drei letzten Säulenfelder in der nordöstlichen Ecke des Erd- 
geschosses sind zur Anlage von Trockeukammern t verwendet worden. 
Ihre Konstruktion ist dieselbe wie die der früher beschriebenen; nur 
der unterirdische Gang, von dem aus die Feuerungen bedient werden, 
liegt vollständig unter den Ofen. 

Der auf dem Anschlufsgeleise einlaufende Schmelzkoks wird durch 
einen Elevator x in die zweite Etage auf ein Transportband gefördert, 
welches in 3 m Höhe (vgl. Fig. 1) von der Gichtbühnenoberkante quer 
durch das Gebäude läuft. Es ist dies ein sogen. Gurtförderer, dem 
ein Abstreicher den Koks entnimmt und in das darunter liegende Ab- 
teil verteilt. Um da, wo gerade Platz vorhanden ist, abladen zu 
können, ist das Band für Vorwärts- und Rückwärtsbewegung ein- 
gerichtet und zwar so, dafs die Drehrichtung durch Umsteuern des 
Antriebs geändert werden kann. Der Abstreicher ist verschiebbar. 
Auf diese Weise ist es möglich, ungefähr 15 Doppelwaggons Koks in 
unmittelbarer Nähe der Gichtbühne aufzuspeichern. 

Die Sand- und Lehmaufbereitung verwendet Aufbereitungs- 
maschinen der Badischen Maschinenfabrik vormals G. Sebold 
und Sebold & Neff in Durlach. Vor der nördlichen Giebelwand stehen 
zu beiden Seiten des Anschlufsgeleises zwei Becherelevatoren в в,. Diese 
bringen den Sand (s,) bezw. Lehm (в) in die zweite Etage. 

Sand- und Lehmelevator haben einen gemeinsamen Antriebsmotor. 
Da sie nicht beide zugleich fördern, weil nur jedesmal ein Wagen 
(entweder Lehm oder Sand) ausgeladen wird, ist das Vorgelege dafür 


so angeordnet, dafs beim Einrücken des Motors der Riemen zum einen 
Elevator auf der Fest-, der zum andern auf der Losscheibe läuft, oder 
umgekehrt. 

Die zweite Etage dient, mit Ausnahme des für das Kokslager und 
die Gichtbühne abgeschlagenen Teiles, hauptsächlich als Lagerraum 
für Sand und Lehm, von denen je fünf bis sechs Doppelwaggons vor- 
rätig sind. Aufserdem ist aber noch je ein Abteil für Eichenlohe und 
Pferdedünger vorhanden, die beide auch mittels des Lehmelevators 
gefördert werden. Da der Pferdedünger manchmal nicht in der Menge 
beschafft werden kann, wie er gebraucht wird, benutzt man statt seiner 
auch Hanf- oder Flachsabfälle. 

In einem Trog, Lehmbett genannt, von etwa 2m Länge, 1,5 m 
Breite und 0,3 m Höhe, werden diese Substanzen dem Lehm zugegeben 
und dann mit Wasser angefeuchtet. Ist das Ganze genügend von der 
Feuchtigkeit durchzogen, so wird es durch ein Abfallrohr in ein Walz- 
werk, das über der шаре ele einer liegenden Lehmknetmaschine h,, 
Fig. 3 montiert ist, aufgegeben. Die Hartgufewalzen zerkleinern etwa 
noch vorhandene Knollen; die Messerwelle des Lehmkneters besorgt 
das Vermischen der Materialien und fördert sie dann als fertigen Lehm 
auf ein Gummi-Transportband h,. Dieses bringt den jetzt zum Ge- 
brauche fertigen Lehm in die nordöstliche Ecke des Gebäudes, wo er 
durch einen Abstreicher auf eine aus Beton hergestellte schiefe Ebene 
gelangt und auf dieser durch seine eigene Schwere nach unten in eine 
geraanerte Kammer rutscht. Letztere ist von der Giefserei aus zu- 
gänglich. 

Gegen seitliches Ablaufen ist das Band durch Leitrollen geschützt, 
und bei einer etwaigen Längenausdehnung kann es durch eine der 
Hauptrollen, welche in Spannlagern läuft, nachgespannt werden. 

Der frische oder grüne, mittels des Sandelevators in die zweite 
Etage geförderte Sand gelangt von da durch einen Blechtrichter in 
den rotierenden Sandtrockenofen h,. Dieser besteht aus einer Blech- 
trommel, die im Innern mit schraubenförmigen Transportschaufeln 
ausgerüstet ist. Das Ganze ist von Mauerwerk umgeben und liegt 
über den Trockenkammern t. Durch eine Aussparung in der Decke 
ragt der Trockenofen etwa 1, m in die erste Etage hinein und nimmt 
hier den zu trocknenden grünen Sand auf. Hier befindet sich auch 
die Feuerung, welche von aufsen zugänglich ist. Der Podest liegt mit 
Oberkante der Trockenkammern t in einer Ebene, also in gleicher Höhe 
über Flur. Am Ausfall schöpft ein Elevator den Sand aus einer 
Sammelgrube und bringt ihn als getrockneten wieder in die zweite 
Etage, wo ein Reservoir von etwa 4 qm Grundfläche und 1 m Höhe 
die Ansammlung eines gréfseren Sandquantums ermöglicht. Ein schräg 
Legende Rohr läfst den Sand, dessen Zufluls mittels eines Schiebers 
reguliert wird, auf den Teller eines in der ersten Etage stehenden 
Kollerganges b, fallen, der ihn dann weiter verarbeitet. Seitwärts 
der Maschine, unterhalb des Tellers, ist ein kegelförmiges, rotierendes 
Sieb angebaut, welches gröbere Sandteilchen nicht durchläfst. Diese 
fallen vielmehr in ein Schöpfrad und werden mechanisch wieder in 
den Kollergang zurückbefördert. Unter dem Kollergang bezw. unter 
dem Sieb ist an der Decke des Erdgeschosses eine Transportschnecke 
aufgehängt; sie bringt den Sand in einen zweiten Elevator und dieser 
wiederum in ein auf der zweiten Etage stehendes Reservoir. Der An- 
trieb des Siebes, des Schöpfrades und der Schnecke erfolgt von der 
Hauptwelle des Kollerganges aus mittels Riemen. Bei voller Belastung 
verbraucht die Maschine, die ein Gesamtgewicht von etwa 9600 kg 
hat, 6PS. Das Gewicht eines jeden Läufers beträgt bei 1250 mm 
Durchmesser etwa 2000 kg. 

Der in dem zweiten Reservoir liegende getrocknete, gemahlene 
und gesiebte Sand wird vor seinem Gebrauche in einem bestimmten 
Verhältnis mit altem Giefsereisand weiter aufbereitet. Bevor dieses 
aber geschieht, mufs letzterer von Kernstiften, Nägeln, Eisenteilchen 
und sonstigen Beimischungen befreit, und die knolligen Teile müssen 
zerkleinert werden. Dazu dient die in der ersten Etage aufgestellte 
Siebmaschine mit aufgebautem Walzwerk. Ein Becherelevator, der 
parallel mit der Südwand des dritten Trockenofens t läuft, holt den 
gebrauchten Giefsereisand in die zweite Etage und füllt damit wiederum 
ein Reservoir an, aus dem der Sand in die Siebmaschine in der ersten 
Etage fällt. Am vorderen Ende der Maschine tritt der gereinigte, 
alte Formsand aus und gelangt mit dem aus dem Reservoir kommen- 
den, neuen Sand in einen Mischtrog. Zur Regulierung des Sand- 
zuflusses dient ein Schieber. Schraubenförmig arbeitende Stahlmesser 
auf der Welle besorgen das Mischen des alten mit dem neuen Sande; 
eine Berieselungsvorrichtung gibt dem Gemenge die nötige Feuchtig- 
keit, und ein Elevator fängt die Sandmischung auf, um sie in die 
zweite Etage in ein viertes Reservoir hinaufzubringen. 

Man ersieht aus der Beschreibung, dafs das Prinzip durchgeführt 
ist, jede Aufbereitungsmaschine unabhängig von der andern eine Zeit- 
lang aus dem progressiven Gang der Arbeit ausschalten zu können, 
ohne dadurch eine Betriebsstörung zu verursachen. 

Der gemischte Sand im letzten Reservoir kann zum Formen be- 
reits verwendet werden. Um seiner Dichtigkeit aber noch ein anderes 
Verhältnis zu geben, wird er zum Schlufs durch eine Mischmaschine 
geschickt. Diese soll dem Sand ein wolliges, weiches und für Gase 
durehlassiges Gefüge geben. Die Mischmaschinen, deren zwei vor- 
handen sind, stehen in der ersten Etage und geben den Sand auf ein 
Transportband, das ihn in die Giefserei trägt. Das Band ist an der 
Decke des Erdgeschosses aufgehängt. Der Bodenbelag hat unter der 
Mischmaschine zum Durchlassen des Sandes eine Öffnung. Am Ende 
des Transportbandes nimmt ein Sammelbehälter den fertigen, auf einer 
Rutsche abgleitenden Formsand auf. 

Im letzten Jahre betrug der Verbrauch an frischem Sand 4270 t. 
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Nimmt man nun an, dafs in dem fertig aufbereiteten Formsand das 
Verhältnis des frischen Sandes zum alten Giefsereisand sich wie 3:1 
stellt, so würden pro Tag etwa 19 + Sand aufzubereiten sein. 

Sand für besondere Zwecke wird in der Aufbereitung 
selbst zurechtgemacht und seine Bestandteile werden nach Bedarf 
den verschiedenen Maschinen entnommen und vermischt. Zum Ab- 
werfen auf das Sandtransportband ist eine besondere Bodenöffnung 
vorhanden. s $ 

Fir деп Antrieb der Aufbereitungsmaschinen und der Elevatoren 
sind drei Transmissionen vorgesehen. Die erste treibt den Trocken- 
apparat, das Lehmtransportband, den Lehmkneter, das zugehörige 
Walzwerk und den Kollergang. Sie wird von einem 12 PS-Elektro- 
motor betatigt. Die zweite Transmission setzt die Siebmaschine, den 
Mischtrog, das Vorgelege der beiden Sandmischmaschinen, sowie die 
dritte zum Antrieb der Elevatoren in der zweiten Etage laufende 
Transmission in Bewegung. Ein Elektromotor von 18 PS dient als 
Antriebsmaschine hierfür. Die beiden Haupttransmissionen machen je 
120 Umdrehungen in der Minute, die dritte Transmission nur 50. 

Bemerkenswert ist, dafs die Aufbereitungsmaschinen und zwar 
selbst der schwere Kollergang in der ersten Etage aufgestellt sind. 
Um eine Erschütterung des Gebäudes zu vermeiden, wurde jede der- 
selben auf einem eisenarmierten Fundament aus Stampfbeton, das 
nach Möglichkeit zwischen und auf verschiedene Deckenträger verteilt 
“worden ist, montiert. Der Kollergang steht aufserdem noch mit der 
Mittelachse der die Läufer antreibenden Welle senkrecht auf einer 
der Hauptsäulen des Gebäudes. А 

Die nicht im Gebrauch befindlichen Formkästen werden bei Е auf 
dem Lagerplatz aufgestapelt. Auf dem Geleise der Pfannenwagen- 
schleppbahn 2 werden die Kästen ins Freie gefahren und hier durch 
einen Laufkran 3 von 18m Spannweite und 10t Tragfähigkeit ver- 
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Zum Aufenthalt der 250 Giefsereiarbeiter, sowie als Bade- und 
Waschraum für dieselben ist ein aus zwei Stockwerken bestehender 
Bau E aufgeführt. Das Erdgeschofs enthält die Bade- und Wasch- 
einrichtungen mit drei Wannenbädern, 25 Brausen und 50 Waschbecken. 
Die erste Etage dient als Aufenthaltsraum. Ein chemisches Lab o- 
ratorium C zur Untersuchung von Eisen, Koks und sonstigen 
Materialien ist ebenfalls vorhanden. 


Vorrichtung zur lösbaren Verbindung vor- 
springender Teile mit dem Hauptmodell. 


(Mit Abbildung, Fig. 102.) Nachdruck verboten. 


Bisher wurden die vorspringenden Teile eines Modelles, als Warzen, 
Kernmarken u. в. f. mit einem Stift versehen, der in ein im Haupt- 
modell ForgescHencs Loch eingesteckt wurde. Dadurch wurde aber 
nicht eine Verbindung, wie der Former sie sich wünscht, geschaffen, 
die man nach Belieben lösen kann, vielmehr kann dabei eine Lösung 
leicht auch unbeabsichtigterweise eintreten, auch wackeln meist 
schon nach kurzem Gebrauch die 
angesetzten Teile, so dafs man kei- 
nen korrekten Abgufs des Mo- 
delles erzielt. Das macht aber 
bei solchen Modellen, auf deren 
genaue Abformung Wert gelegt 
wird, bald eine Erneuerung er- 
forderlich. 

Seit kurzemf'erscheint im 
Handel der in Fig. 102 darge- 
stellte Artikel, welcher der For- 
derung der einfachen Lösbarkeit 
und sicheren Festhaltens vollkom- 
men entspricht. Die beiden zu ver- 
bindenden Teile a und b sind, wie 
aus der Skizze ersichtlich, mit je 
einer eingeschraubten Hülse о und 
d versehen. Die Hülsen besitzen 
eine zentrische Durchbobrung zum 
Durchstecken des Stiftes e, sowie 
eine Nute f. Der Verbindungsstift e besitzt in seiner oberen Hälfte einen 
Bund oder, der leichteren Ausführung halber, links und rechts je 
einen Ansatz g, und am unteren Ende einen Ansatz h. Die untere 
Endfläche der Hülse o ist als Schraubenfläche i ausgebildet. Soll nun, 
wie die Fig- 102 zeigt, die Warze b an das Modell a angesetzt werden, 
so wird der Verbindungsstift e durch beide Hülsen d und c hindurch- 

esteckt, wobei der Ansatz h in der Nute f geführt wird, bis der 
oppelansatz g auf der oberen Fläche der Hülse д aufliegt. Der An- 
satz h jedoch steht in diesem Falle an der niedrigsten Stelle der 
Schraubenfläche i, so dafs eine nur geringe Drehung des Stiftes e ge- 
nügt, um den Ansatz h über die Schraubenfläche zu führen und da- 
durch den Stift festzuziehen, wodurch eine feste Verbindung beider 
Modellteile erreicht wird, die nur durch Zurückdrehen des Stiftes 
wieder gelöst werden kann. Ein unbeabsichtigtes Lösen ist somit 
ausgeschlossen. 


AN 


Fig. 102. Z. A.: Vorrichtung aur lösbaren 
Verbindung vorspringender Teile mit dem 
Hauptmodeli. 


Exhaustoranlage für Schleif- und Polier- 
maschinen. 


(Mit Abbildungen, Fig. 103 u. 104.) 
S Nachdruck verboten. 


In der Anlage der Victor Talking Machine Co., Camden, N. I., 
sind nach „Machinery“ in einem einzigen Raume с (Fig. 108) 22 Polier- 
und 18 Schleifmaschinen aufgestellt. Diese sind in zwei Gruppen an- 
geordnet, deren jede an ein besonderes vollstandiges Exhaustorsystem an- 
geschlossen ist. Diese Anlage ist in der Skizze Fig. 103 dargestellt, deren 
linke Halfte in Fig. 104 photographisch wiedergegeben ist. 

Hanbe a schlielst das Schleif- oder Polierrad b fast vollständig ein, 
und läfst vorn nur i 
geradesovielRaum, 
alsderArbeiterzum 
Hantieren braucht. 
Obenunduntensind 
verstellbare Klap- 
pen angebracht, die 
verhüten,dafsStaub 
und abgelöste grö- 
bere Teilcheninden 
Raumhinausfliegen. 
Eine Seitenwand 
jeder Haube ist so 
eingerichtet, dafs 
man sie herunter- 
klappen und dann 
dasSchleifradleicht 

herausnehmen 
kann. Es ist dies 
bei dem in Fig. 104 
vorn links befind- 
lichen, in dieser 
Weise freigelegtem 
Rad deutlich zu er- 
sehen. Die Haube 
ist so geformt, dafs 
nurdieallerfeinsten 
Teilchen vom Luft- 
strom mitgenom- 
men werden, wäh- 
rend alle gröberen 
Stücke zu dem am 
Fulse jeder einzel- 
nen Maschine be- 
findlichenTrichtert 
niederfallen, von 
wo das angesam- 
melte Material von 
Zeit zu Zeit abge- 
führt wird. Die 
feineren Teilchen 
werden vom Luft- 
strom durch den 
kurzen wage- 

rechten Verbin- 
dungsstutzen in das 
rückwärtige Rohrr 
hineingezogen, das unmittelbar hinter den Hauben an der Wand entlang- 
läuft. Dieses Rohr ist in der Nähe einer jeden Haube ausgebaucht, 
damit an diesen Stellen die Luftgeschwindigkeit so verringert wird, dafs 
nur die ganz kleinen Teile vom Ventilator fortgezogen werden. Da- 
durch wird bewirkt, dafs der Betrieb des Separators einen geringeren 
Kraftaufwand erfordert, als wenn grofse Stücke mitgenommen werden 
müssen; zugleich wird hierdurch die Gefahr einer Verstopfung u. dergl. 
vermieden. Zugedeckte Öffnungen, die in Zwischenräumen auf der 
Oberseite des Rohres angebracht sind, und die man in Fig. 104 er- 
blickt, ermöglichen eine gründliche Reinigung desselben. 

Von den Ventilatoren v aus wird die staubbeladene Luft in 
Rohr m durch das Dach aufwärts in Staubsammler s abgeführt. In 
der Nähe der Sammler zeigt sich nach Angabe der ausführenden Firma 
C. H. Gifford & Co. keinerlei Staub, was für die Dichtheit der An- 
lage spricht. 


Fig 104. 
Z. A.: Exhaustoranlage für Schleif- und 
Poliermaschinen, 


Fig. 103 u. 104. 


Doppelter Drehstahlhalter. 
(Mit Abbildung, Fig. 105.) 

Der in Fig. 105 nach „Machinery“ dar- 
gestellte Drehstahlhalter kennzeichnet sich 
dadurch, dafs er an jedem Ende ein aus 
„selbsthärtendem‘“ Stahl hergestelltes Werk- 
zeug e hält. Der Halter besteht aus 
einem in seinem unteren Teile mit Gewinde 
versehenen Hauptkörper a, zu welchem 
eine mit Gewinde versehene Büchse b pafst, deren unteres Ende im 
‘T-Schlitz des Supportes ruht, während ein senkrechter Bolzen с durch 
die ganze Vorrichtung hindurchgeht und oben eine Mutter d trägt, die 
den Halter festhält. Die Höhenlage der Messer e wird durch die Büchse 
b bestimmt. Die Stellschrauben f halten die Messer e im Halter a fest. 


ER 
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Fig. 105. Doppelter Drehstaht- 


halter. 


Schmirgelmaschine 
von der Lumsden machine Co., Ltd. in Gateshead on Tyne. 
(Mit Abbildung, Fig. 106.) Nachdruck verboten. 

Gufs- oder Schmiedestücke besitzen fast immer sehr rauhe Ober- 
flächen, so dafs, wenn man sie mittels einer Scheibe, die einen 
Schmirgelbelag trägt, abschleifen will, zu befürchten ist, dafs ihre 
Rauhigkeiten kleine Sphmirgelteile losreifsen, wodurch die Schleifvor- 
richtung rasch unbrauchbar wird. Dies führte dazu, den Schleifprozefs 
in zwei Stufen auszuführen: man entfernt die stärksten Unebenheiten 
mittels eines massiven Schmirgelrades und vollendet das Stück mittels 
einer mit einem Schmirgelblatt bedeckten Scheibe. é 

Die Lumsden machine Co. hat beide Arten von Schleif- 
scheiben in einer Maschine vereinigt, die bei gedrangter Bauart eine 
bequeme Handhabung ermöglicht. Der „Revue Industrielle“ entnehmen 
wir hierüber die folgenden Angaben. 

Die in Fig. 106 in Schnitt und Ansicht dargestellte, wagerecht ge- 
lagerte Welle, die in der Mitte als Riemenscheibe r gestaltet ist, trägt 
am einen Ende einen Schmirgel- 
schleifstein von 390 mm und am 
anderen eine Schmirgelscheibe 
von 455 mm Durchmesser und 
5 mm Dicke. Sie ruht in den 
beiden Lagern b. Ein Kammring 
in jedem Lager nimmt den beim 
Schleifen entstehenden Achsial- 
schub auf. Die Lager können 
mittels Kopfschrauben d mit 
Feststellmuttern in der Längs- 
richtung verstellt werden. 

Das Antifriktionsmetall-Futter erhält selbsttätigen Olzuflufs. Spritz- 
ringe, verhindern an beiden Enden des Lagers das Hinaustreten 
von Ol. 

Die beiderseits hohle Welle erweitert sich an ihren Enden zu je 
einer Scheibe g, auf der die Schleifscheibe bezw. der Stein mittels 
eines in. der Wellenmitte liegenden Bolzens e und einer Platte f be- 
festigt wird. 

er Schleifstein läuft in einer Aussparung eines seitlich davon 
angeordneten, in Fig. 106 nicht dargestellten Supports, auf den der 
Arbeiter das zu bearbeitende Stück auflegt. Aufserdem ist unmittel- 
bar über ihm eine Tischplatte angebracht, die in der Mitte eine 
Öffaung trägt, durch welche der Stein bis an die Tischoberflache hin- 
durchreicht. Dieser Tisch ist an einem vertikal einstellbaren Stab 
befestigt. Er kommt in Anwendung, wenn man nur den Umfang des 
Steines zum Schleifen benutzen will. 

Vor der Schleifscheibe ist ein ebenfalls verstellbarer Tisch 
angeordnet, der als Auflager für die Stücke dient, die fertiggeschliffen 
werden. Neben den beiden arbeitenden Teilen, dem Stein und der 
Scheibe, ist für das Nalsschleifen је ein Bassin angebracht. 


Fig. 106. 


Z. A.: Schmirgelmaschine von der 
Lumsden mackine Co. 


Fahrradindnstrie. Waffenindustrie. 


Doppelübersetzungs-Riemenscheibe 
für Motorräder 


von Friedrich Kupke in Gera-Reufs. 
(Mit Abbildungen, Fig. 107 + 109.) 
Nachdruck verboten. 


Es ist bereits eine Reihe von Mechanismen geschaffen worden, die 
dem Motorradfahrer einen Wechsel der Kraftübersetzung bis zum Leer- 
lauf gestatten. Meist werden diese Vorrichtungen in der Nabe des 

e getriebenen Rades untergebracht. Die Riemen- 
scheibe des Fabrikanten Friedrich Kupke 
in Gera-Reufs, welche die Einschaltung 
zweier Übersetzungen sowie den Leerlauf er- 
möglicht, wird dagegen an der Motorachse an- 
gebracht, wo sie, wie die Abbildung Fig. 109 
zeigt, wegen ihrer Kleinheit nicht im geringsten 
auffällt. Die geringen Abmessungen der in 
Fig. 107 für sich allein dargestellten Vorrichtung 
bedingen ihr aufserordentlich geringes Gewicht. 
Die Umschaltung wird durch Rechts- oder 
Linksdrehen der über das Scheitelrohr hinaus- 
ragenden Kurbelstange bewirkt (s. Fig. 109). 

Solche Vorrichtungen bieten bekanntlich 
den Vorzug, dafs der Fahrer nicht genötigt 
ist, sein Rad erst anzufahren, d. h. den Motor 
durch das Rad in Gang zu bringen; vielmehr 
klappt er einfach den Ständer herunter, tritt 
mittels einer der beiden Geschwindigkeiten 
den Motor am Platze an, stellt sodann die Scheibe auf Leerlauf, 
besteigt das Rad wie ein gewöbnliches Fahrrad und schaltet nun die 
kleine Geschwindigkeit oder je nach Terrainbeschaffenheit die grofse ein. 

Die Riemenscheibe (Fig. 108) besteht in der Hauptsache aus 
dem Mittelkörper 3 mit Innenzahnkranz, auf den der Riemenlauf 1 
mit dem Zahnrädergehäuse 9 auf zwei Reihen Kugeln gelagert ist. 
In dem hohlen Raum zwischen Innenzahnkranz 3 und Zahnrädergehäuse 
9 befindet sich das Planetenrädergetriebe, das nur bei Einschalten 


Fig. 107. 
übersetzungs- Riemenscheibe 
fir Motorräder von Friedrich 
Kupke in Gera-Reufs. 


2. A.: Doppel- 


были Se eS 


der kleinen Geschwindigkeit in Tätigkeit tritt. Dadurch wird der 
Verschleifs aufserordentlich gering gehalten, weil bei Benutzung der 
kleinen Geschwindigkeit nur ein entsprechertd langsameres Abrollen 
des Getriebes stattfindet. Aufserhalb dieser für sich geschlossenen 
Kapsel befindet sich die Kupplungs- und Umschalteinrichtung, die 
aus einem Friktionskonus 10, zwei übereinander verschiebbaren Kapseln 
13 und 21 besteht, zwischen deren Rändern sich die Friktionsscheibe 
14 zum Zwecke leichten Anfahrens und Einschaltens der kleinen Ge- 
schwindigkeit befindet. Im Innern der beiden Kapseln ist die Feder 17 
eingefügt. 

Das Ganze ist durch die Verschraubung 20 festgehalten. Der Mittel- 
körper 3 wird mittels der Hülsenmutter 22 an die Motorachse fest- 


geschraubt. Der 
Stellbügel 29 mit 
der Spindel 28 ist 
auf die Kapsel 21 
aufgesetzt und 
wird durch die 

Rollenschräub- 
chen 31 und 82 
verschiebbar fest- 
gehalten. Geführt 
wird dieUmschal- 
tung am oberen 
Rahmenrohr mit- 
tels einer Kurbel- 
stange 23, die 
durch die Kloben- 
spindel 27 gehal- 
ten wird. 

Diese Konstruk- 
tion hatzur Folge, 
dafs der Durch- 
messer des Rie- 
menlaufs beim 

bergang aus der einen Geschwindigkeit in die andere keinerlei 
Veränderung erleidet; ebensowenig ist eine Riemenspannrolle zum 
Umschalten erforderlich. Der Leerlauf ist in vollkommenem Mafse 
erreicht, denn die Scheibe ist in idealster Weise frei von Federdruck 
auf Kugeln gelagert. 

Dieses Betriebe ermöglicht die Erreichung wesentlich kleinerer 

bersetzungen, als bei Anwendung der kleinsten Riemenscheibe mög- 
lich sind, denn selbst diese kann noch um 35% untersetzt werden. 

Sämtliche Teile sind aus vollen Stahlblöcken hergestellt und 
entsprechend gehärtet. Die Scheibe kann an jedem Motorrad noch 
nachträglich an die Stelle der alten Riemenscheibe gesetzt werden, 
зое nicht das Schwungrad sich aulserhalb дег Riemenscheibe be- 

ndet. 

Wie in Fig. 108 durch gestrichelte Linienzüge angedeutet ist, 
kann an der durch Hülsenmutter verlängerten Motoracl oder auf 
der Scheibe dicht am Riemenlauf eine Ventilatorriemenscheibe ange- 
bracht werden. Bei der ersteren Befestigungsart läuft der Ventilator 
auch bei Leerlauf. 


Fig. 109. 
Fig. 108 и. 109. Z. A.: Doppelübersetzungs- Riemenscheibe 
für Motorräder von Friedrich Kupke in Gera-Reufs. 


Lenkstangen-A bfederung 
von Curt Graichen, Ingenieur in Pegau i. Sa. 
(Mit Abbildung, Fig 110.) Nachdruck verboten. 
Die in Fig. 110 in ihrer Anordnung an einem Motorrad abgebildete 
neue Lenkstangen-Abfederung ist eine Erfindung, die berufen sein 
dürfte, den häufigen Klagen der Motorrad-Fahrer über Lenkstangen- 
Vibration und Vorderradstöfse ein Ende zu machen. Die Vorrichtung 
besteht aus einem unter Federwirkung stehenden Gelenk-Parallelo- 
gramm, das die beim Fahren auftretenden Stöfse abfängt, ehe sie sich 


Fig. 110. Z. A.: Lenkstangen- Abfederung von Curt Graichen, Ingenieur in Pegau i. Sa. 


auf den ene tangenbigel übertragen. Die Konstruktion ist in sinn- 
reicher Weise so getroffen, dafs der Fahrer beim Drehen der Lenk- 
stange nach rechts ‚oder links diese, wie bisher, fest in der Hand hat, 
so dafs dabei das ganze System einen starren Eindruck macht; da- 
gegen federt es in vertikaler Richtung, jedoch in einer Weise, dals 
der Lenker während der Fahrt in vollkommen ruhiger Lage bleibt, 
da die Vorderradstöfse so schnell auf die Gelenkverbindung einwirken, 
dafs eine Übertragung in die Arme des Fahrers unmöglich ist. Da 
auch die Laterne an der Abfederung angebracht wird, ist auch diese 
gegen die Stölse gesichert. 


Scheinwerfer mit Azetylengasentwickler 
der Metallwarenfabrik Otto Scharlach in Nürnberg. 
(Mit Abbildungen, Fig. 111 u. 112.) 
Nachdruck verboten 

Es kann als ausgemacht gelten, dafs nach dem heutigen Stand der 
Technik die Azetylen-Beleuchtung für das gesamte Automobil- 
wesen die vorteilhafteste Art der Beleuchtung ist. Der wichtigste Teil 
der Azetylen-Beleuchtung ist unstreitig der Gasentwickler. Die bisherigen 
Apparate dieser Art hatten alle nicht die Eigenschaften, welche zu 
einer befriedigenden Leistung, d. h. zu einer möglichst gleichbleiben- 
den Flamme gehören. Sie waren vielfach kompliziert in der Kon- 
struktion, mit vielen Hähnchen, Schrauben und anderen Teilen ausge- 
stattet, die leicht eine Verwechslung in der Handhabung herbeiführen 
und die auch sehr leicht verloren werden können. 

Der in Fig. 112 dargestellte zweizellige Entwickler der Metall- 
warenfabrik Otto Scharlach in Nürnberg ist nach dem 
Saugsystem konstruiert. Die Hegulierang der Gasflamme erfolgt also 
selbsttätig. Eine Gaserzeugung findet nur in dem Malse statt, als in 
dem Brenner Gas verbrennt, d. h., es kann nur so viel Wasser zu dem 
Karbid gelangen, als der Brenner Gas konsumiert. Ein grofser Brenner 
mit Großer Leuchtkraft wird demgemäls das vorrätige Karbid schneller 
verbrauchen als ein kleiner Brenner. 

Die Re; 
der Fahrt fällt fort. Für die Inbetriebsetzung des Entwicklers nach 
geschehener Füllung ist es nur nötig, den Zeiger von der Stellung 
„Zu“ auf die Stellung „Gas“ zu bringen. In diesem Moment gelangt 
also das Wasser zum Karbid und es findet sofort eine Gasentwicklung 
statt, so dafs binnen wenigen Minuten das Gas angezündet werden 
kann. Die Entwicklung des Azetylen-Gases kann mehrmals unter- 
brochen werden. Sowie der Zeiger auf „Zu“ gestellt wird, hört der 
Wasserzutritt zum Karbid und somit die Gasentwicklung auf. Das 
Karbid ist also für eine spätere Benutzung vollständig gebrauchsfähig. 
Zwischen der Stellung „Zu“ und „Gas“ ist noch eine Zwischenstellung 
angeordnet „Wasser zu Gas offen“. Wird der Zeiger auf der Skala 
in die hier genannte Stellung geführt, so ist der Wasserzutritt zu dem 
Karbid bereits abgesperrt. Das in dem Karbid noch vorhandene 
Wasser entwickelt noch etwa 10 Minuten Gas nach. Dieses kann in 
den Brennern noch verbrannt werden. Wird dann der Zeiger auf die 
Stellung „Zu“ gebracht, so erlischt die Flamme. Eine etwa noch 
vorhandene Nachentwicklung entweicht durch die seitliche, dicht 
über dem Boden des Entwicklers angebrachte Öffnung. Für die 
Benutzung des Entwicklers beim Anzünden und Auslöschen ist also 
nur noch die Beobachtung dieser drei Stellungen auf der Skala not- 
wendig, die so deutlich durch Textaufdruck bezeichnet sind, dafs jede 
falsche Handhabung ausgeschlossen ist. 

Es ist gleichgültig, wann die Füllung vorgenommen wird, ob 
morgens bei der Abreise oder erst abends kurz vor Benutzung. Da- 


lierung und die Beobachtung dieser Regulierung während : 


mit soll gesagt sein, dafs auch bei einer Fiillung morgens Wasser und 
Karbid am Abend, wenn die Anlage in Betrieb genommen wird, noch 
frisch sind und eine unbeabsichtigte Zersetzung des Karbides während 
des Tages nicht stattgefunden hat. Für die Füllung des Entwicklers 
verwendet man 500 р staubfreies Karbid von etwa 15-:-20 mm Korn- 
gröfse. Man schraubt die am Deckel in der Zeichnung ersichtlichen 
beiden seitlichen Schrauben los, klappt den Deckel hoch, zieht die 


Patrone heraus und füllt diese mit dem vorgeschriebenen Quantum 
Karbid. Diese Patrone ist geteilt, so dafs eine ntleerung und Wieder- 
füllung rasch von statten geht. Reservepatronen aus Weifsblech 
können gefüllt mitgenommen und in den Apparat eingeführt werden. 
Die Benutzung dieser Reservepatrone ist zwar etwas teurer, da die 
Patrone nach Auslaugen des Karbides fortgeworfen werden muls; sie 
| gewährt aber die Annehmlichkeit der schnellen Handhabung und des 
Fortfalls jeder Reinigung. Nach Einführung der Patrone und Schliefsung 
des Deckels ist noch in den Entwickler Wasser zu gielsen. 
Damit nicht durch 
Unreinigkeiten im 
Wasser eine Ver- 
stopfung stattfindet, 
ist unterhalb der 
Füllschraube ein Sieb 
angebracht, das alle 
Unreinigkeiten auf- 
hält. Die Schrauben 
am Deckel und der 
Deckel selbst sind so 
gearbeitet, dals sie 
sich zwar aufklappen 
und aufschrauben 
lassen, aber nicht 
gänzlich entfernt 
werden können. Es 
kann also nicht vor- 
kommen, dafs der 
Chauffeur auf der 
Landstralse bei der 
Füllung diese Teile 
auf die Strafse legt 
und nicht wieder 
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Fig. 112. 
Fig. 111 u. 112. Z. A.: Scheinwerfer mit Azetylengasentwickler der Metallwoarenfabrik 
Otto Scharlach in Nürnberg, 
findet. Für etwaige Verstopfungen des Hahnes ist ein Stift ange- 


ordnet, der nach Aufschraubung des Deckels zum Reinigen des Hahnes 
benutzt werden kann. 

Der Entwickler ist aus starkem Messingblech solid gearbeitet, 
mit massiv gegossenen Verschraubungen versehen, so dafs ег den bei 
dem Automobil vorkommenden Stöfsen gewachsen ist. Er wird aufser 
in der in Fig. 112 dargestellten zweizelligen Ausführung auch einzellig 
geliefert, und zwar sowohl in Messing als auch vernickelt, mit Leisten 
am Boden und ebensolchen an der Hinterwand, so dafs er sowohl auf 
dem Trittbrett des Automobils als auch im Innern untergebracht 
werden kann. 

Nach dem Prinzip des beschriebenen Eutwicklers hat obengenannte 
Firma die in Fig. 111 abgebildete Lampe konstruiert, bei welcher 
Entwickler und Scheinwerfer ein Ganzes bilden. Letzterer ist in seiner 
äufseren und inneren Form glatt, um die Reinhaltung so viel als 
möglich zu erleichtern. Er wird in den verschiedensten Ausführungen 
geliefert, mit und ohne Kondensationslinse sowie Manginspiegel, der 


eine ring- und fleckenfreie Beleuchtung der Fahrstrafse erzielen läfst. 
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Maschinenfabrikation nnd Gielserei. 
Eisenban nnd Dampfkesselfabrikation. 


Werksschmiede. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 11.) 
[Schlufs.] Nachdruck verboten. 


Der Raum U dient als Bureau. Er hat 4,805 m Breite und im 
gröfseren Teile 3,5 m Tiefe, da von dem an und für sich 6 m tiefen 
Raume die Ventilatorkammer abgetrennt ist. Im Bureau haben zwei 
Zeichner und ein Buchhalter oder Kalkulator Platz; ferner ist Raum 
für einen Zeichnungsschrank oder ein Regal vorhanden. Ein ge- 
kuppeltes Fenster gewährt dem Tageslicht Einlafs. Abends erfolgt 
die Beleuchtung durch Auer- oder elektrisches Glihlicht. Wasch- und 
Trinkeinrichtung sind vorhanden. 

Die Ventilatorkammer Т hat 2,058>< 2,55 m Grundfläche 
und enthält aufser dem schon erwähnten Ventilator, die zu dessen 
Antriebe erforderlichen zwei Vorgelege (vgl. Fig. 5), von denen das 
eine an der Rückwand, 
das andere an der Vor- 
derwand der Kammer 
festgemacht ist. Durch 
Gummiunterlagen wird 
die Übertragung der 
Vibrationen und des Ge- 
räusches auf die Wände 
verhindert. Um zu ver- 
meiden, dafs die Zeich- 
ner durch Kälte, welche 
von unten an die Fülse 
herantritt, belästigt wer- 
den, soll das Bureau 
mit doppeltem Fafs- 
boden versehen und das 
40 cm weite Saugrohr 3 
des Ventilators gegen 
den Fufsboden noch be- 
sonders isoliert werder. 

Die Maschinen- 
stube V enthält aufser 
einer für 7 At Anfangs- 
spannung berechneten 

liegenden Rider- SÉ e 
Dampfmaschine mit 
einem Zylinder w, eine 
stehende Dampfpumpe x 
und einen Vorwarmer y, daneben die Dynamomaschine w,, eine Werk- 
bank, zwei Schränke und einen Tisch. Sie hat 4,1 >< 6,0 = 24,6 qm 
Grundfläche und ist oben durch eine kasettierte Decke abgeschlossen. 
Die Wände sind 1,8 m hoch mit mattgrauen Platten belegt und im oberen 
Teil in Ölfarbe zweimal gestrichen. Die Decke ist mattgelb in 01 gemalt 
mit grünen Kasettenstreifen. Der Fufsboden wird durch weifse kasettierte 
Platten gebildet, von denen sich die roten Ziegelsockel der Maschinen 
sehr wirksam abheben. Alle Rohrleitungen sind nahe den Wänden, ge- 
führt, und wo erforderlich, in Fufsbodenkanäle versenkt; die Rohre tragen 
grünen, blauen, roten, gelben oder braunen Anstrich, je nachdem, ob 
sie Saugwasser, Druckwasser, Frischdampf, Zirkulations- oder Abdampf 
oder Kondenswasser führen. Dieses Verfahren erleichtert die Über- 
sicht über das Rohrnetz sehr, während andererseits die Heizer und 
Maschinisten durch einen eintönigen grauen oder gar schwarzen An- 

strich der Rohre häufig verwirrt werden. 

Vorgesehen ist weiter auch die Mitverpackung der Flanschen an 
den Rohrleitungen tür Frischdampf, um die Wärmeverluste herabzu- 
drücken, auch ein Verfahren, dessen allgemeine Einführung nur 
empfohlen werden kann, da sich so Flanschenbrüche infolge ungleich- 
mafsiger Erwärmung von Rohr und Flansche am sichersten vermeiden 
lassen. Ы 

Das Rohrnetz*) der Maschinenstube umfafst zunächst die Frisch- 
dampfleitung z, vom Dampfkessel z, nach der Dampfmaschine w und 
der Dampfpumpe x. In diese Leitung ist vor den beiden Maschinen 
w, x je ein Wasserabscheider eingeschaltet, von dem ein 1+4,” Rohr 

*) Im Grundrifs, Fig. 8, wurden die Frischdampf-, Abdampf- und Pumpen- 
rohrleitangen, wie man sofort erkennt, lediglich in ihrem Verlauf an- 
gedeutet. Die wirkliche Lage der Rohre im Вапше ist die allgemein 
übliche, d. h. sie sind an den Wänden und im Fufsboden resp. an der 
Decke verlegt zu denken. 


Fig. 113. 2. A.: Gravier-Maschinen von der Leipziger Maschinenbau-Gesellichaft m. b. Н. in Leipsig-Sellerhausen. 
(Text siehe Seite 94.) 


nach einem Kondenstopfe führt, dessen Ablauf wieder in einem Bassin 
neben der Transmissionspumpe aufgefangen und mit zur Kesselspeisung 
verwandt wird. Von der Frischdampfleitung z, ist kurz vor der 
Dampfmaschine ein 134,” 1.1. weites Rohr nach der Heizung abge- 
zweigt, um im Winter bei strenger Kälte dem Abdampfe frischen 
Dampf zusetzen zu können. Ein Reduzierventil ermöglicht es, die 
Spannung des Frischdampfes auf die des Abdampfes zu vermindern. 

Der Vorwärmer y ist für Beheizung durch Abdampf eingerichtet, 
und zwar empfängt er im Sommer den Abdampf aus der Betriebs- 
dampfmaschine w und den aus dem Dampfhammer a. Den aus der 
Dampfpumpe x läfst man ins Freie gehen. Im Winter wird das Rohr о, 
von der Dampfmaschine auf die Dampfheizung a geschaltet und dafür 
das Auspuffrohr der Dampfpumpe an den Vorwärmer angeschlossen. 
Dieser empfängt also dann aufser aus dem Rohre a, auch durch das 
Abdampfrohr der Dampfpumpe Heizdampf. Er dient speziell der 
Vorwärmung des Speisewassers für den Dampfkessel. Aus diesem 
Grunde sind die Druckleitungen 3 und 5 der beiden Pumpen so an- 
gelegt, dafs sie durch den Vorwärmer führen und dann als Rohr y, 
nach dem Kessel gehen. Jedoch ist Vorsorge getroffen, dafs man 


auch unter Umgehung des Vorwärmers Wasser in den Kessel speisen 
kann. 


Das Saugrohr x, haben beide Pumpen gemeinsam. Das ist 
zwar ein Fehler inso- 
fern, als bei Rohrbruch 
beide Pumpen still ge- 
setzt sind, wurde aber 
aus Sparsamkeitsgrün- 
den angenommen. Bes- 
ser wäre es gewesen, die 
abgezweigte Leitung a, 
für die kleinere Trans- 
missionspumpe getrennt 
vom Rohre x, in den 
Brunnen zu führen. 

Sowohl bei der 
Dampfpumpe als der 
Betriebsdampfmaschine 
ist Sorge getragen, dafs 
auch mit direktem Aus- 
puff ins Freie gearbeitet 
werden kann, um во 
Stillstände infolge ir- 
gend welcher Rohr- 
defekte auszuschliefsen. 

Die Betriebsmaschine 
wan sich ist für eine 
Leistung von ~ 20 PS 
bei 25% Füllung und 
eine solche von со 25 PS 
bei 35°, Füllung be- 
rechnet. Sie betätigt vom Schwungrade aus eine an der Rückwand 
der Halle auf Konsolen gelagerte Transmission mit 300 Touren in der 
Minute und macht selbst 200 Umdrehungen. An die Transmission 
sind die oben schon erwähnten Maschinen angehängt. Daneben treibt 
die Dampfmaschine von einer Riemenscheibe auf der Kurbelwelle aus 
die Dynamomaschine w,. Г 

Das Kesselhaus W ist insofern interessant, als hier der Versuch 
gemacht ist, den Dampfkessel über dem Wärmeofen Z zu lagern, um 
ihn mit dessen Abgasen befeuern zu können. Da aber der Wärmeofen 
nicht dauernd im Betriebe ist, so wurde, um den Kessel auch direkt 
befeuern zu können, auf einem in Eisen ausgeführt gedachten Podeste 
eine fahrbare Planrostvorfeuerung projektiert, die nötigenfalls auf 
Schienen an den Kessel herangefahren wird und ihre Feuergase 
in den ersten Zug des Kessels schiekt. Wird die Feuerung z, nicht 
gebraucht, so fährt sie auf Schienen zurück und verschliefst den 
Feuerkanal durch Chamotten. 

Die Feuerung an sich wurde durch einen auf vier Rädern fahrbaren 
eisernen Kasten gebildet, der innen oberhalb des Planrostes mit A und 
xx Chamotten ausgekleidet ist und im Aschenfalle B-Auskleidung *) 
erhalten hat und nach hinten durch ein Feuergeschränk mit innerer 
Auskleidung abgeschlossen wird. Die Feuerbrücke geht in eine Art 
Rohrstutzen über, der genau in die schon erwähnte Öffnung vor dem 
ersten Zuge des Kessels pafst. 

Der Kessel ist als Feuer- oder Rauchrohrkessel gedacht; er soll 
mit Rücksicht auf den starken Dampfverbrauch im Winter 45 qm 
Heizfläche erhalten. Er ist für einen Betriebsdruck von 10 kg/qom 
berechnet, dürfte anfangs aber nur mit 8 At beansprucht werden. 
Die Feuergase umspülen, aus der Notfeuerung oder aus dem Wärm- 


*) Vgl. F. Wiloke, Bau der Feuerungen, Heizungen п. в. у. (Verlag 
von Arthur Felix C. Reisland, Leipzig.) Abschn. Bau der Planrostfeuerungen, 
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ofen kommend, zunächst den unteren Teil des Kesselmantels und 
treten dann in das Rohrsystem. Nach Verlassen des letzteren 
entweichen sie aus einer Rauchkammer in den Schornstein. Rauch- 
kammer und Schornstein sind in Blech mit schwacher Chamotteaus- 
kleidung gedacht, um eine allzuhohe Belastung des aufgehenden 
Kesselgemäuers und vor allem die Anlage eines gemauerten Schornsteines 
zu umgehen. Der Schornstein soll von Oberkante Rost des Wärmofens 
gerechnet 22,0 m Höhe haben und durch vier Zugstangen gegen 

inddruck versteift werden. Gegen das Einregnen ist er durch eine 
Haube geschützt. 

Der Kessel an sich ruht nicht auf Füfsen, sondern trägt seitlich 
vier Leppen, mit denen er sich auf das Längsmauerwerk stützt. 
Rollen unter den Lappen erlauben dem Kessel das Wandern. Der 
Dampf sammelt sich in einem 80 cm weiten Dome und wird aus 
diesem durch Stutzen entnommen. Am Dome sitzt auch das 
Sicherheitsventil. 

Der Wärmofen Z hat eine Tiefe von 3,7 und eine Breite im 
lichten von 1,8 m sowie eine lichte Höhe von 1,3m. Er wird nach 
oben durch zwischen alte Eisenbahnschienen gespannte Chamotte- 
kappen abgeschlossen, auch sind seine Umfassungswände isoliert. 
Der Verschlufs erfolgt durch einen geteilten, in Schienen laufenden 
und durch Gewichte ausbalancierten Schieber. 

Die Feuerung liegt unter dem Herde des Ofens. Sie stellt sich 
ala normale Planrostunterfeuerung dar, deren Heizgase durch einen 
Kanal vier in die Herdsohle eingeschnittenen Auslässen zugeführt 
werden. Von diesen sind, mit Rücksicht auf gleichmäfsige Erwärmung 
des Herdes, die beiden mittleren Auslässe die kleineren. Um in jedem 
Falle eine vollkommene Verbrennung zu erzielen, wurden Sekundär- 
luftkenäle projektiert. Diese beginnen in der Frontwand der Feuerung, 
laufen oberhalb des Rostes in den Seitenwangen der Feuerung nach 
hinten und enden in der Feuerbrücke. Von dort aus gehen zwei bis 
vier schmale Schlitze empor zum Feuerkanal. Eine vom Aschenfalle 
ausgehende Verbindung erlaubt es, statt der Luft aus dem Heizraume 
solche aus dem Aschenfalle in die beiden Sekundärluftkanäle einzuleiten. 

Das Brennmateriel für die Feuerung wird in einem Schuppen auf 
dem Hofe aufbewahrt und in der Karre einer Schurre zugeführt, die 
man sich an der Aufsenwand des Kesselhauses und zwar zwischen den 
Fenstern zu denken hat. Die Schurre stellt sich als eine Art Trichter 
dar, dessen unterem Ende ein vertikal beweglicher Schieber vorgelagert 
ist. Die auf dem Podeste benötigte Kohle wird vom Heizer mit Hilfe 
eines Пао im Korbe angehoben. Die Asche wird in eine 
Schurre abgeworfen, die so hoch über dem Erdboden endet, dafs 
man einen Hund darunter fahren kann. 

Für Heizung ist nur in den Räumen des Anbaues gesorgt. 
Als Wärmeträger wird Abdampf benutzt, der in einem 15 om i.l. 
weiten Rohrstrang « eingeleitet wird. Der Rohrstrang ist 2,25 m 
über dem Niveau der Räume P, Q, R, 8, T an Stangen aufgehängt 
und entwässert in einen Kondenstopf im Raume О, dessen Ausstols 
durch das Siel 6 abgeleitet wird. Bei grofser Kälte kann dem 
Abdampfe durch die oben beschriebene Einrichtung frischer reduzierter 
Kesseldampf beigemengt werden. 

Die Beleuchtung am Abend erfolgt teils durch Bogenlicht, 
teils durch Gas- und elektrisches Glühlicht. Für gewöhnlich dient 
das Gaslicht als Reservebeleuchtung. Das für die Dynamo bestimmte 
Schaltbrett befindet sich im Maschinenraume. Es hat zwei Apparaturen, 
von denen die eine für Kraft-, die andere für Lichtzwecke verwandt 
wird. Die Kabel sind innerhalb des Anbaues verrohrt. In der 
Werkstatt dagegen liegen sie frei. 

Die Wasserleitung in der Werkstatt umfafst einen Strang 
für Trinkwasser und einen für die Hydranten 8, deren im ganzen 
drei vorhanden sind. Neben jedem Hydranten ist ein Schlauchkasten 
aufgestellt mit 20 m Schlauch. Die Trinkwasserleitung liegt an der 
Rückwand der Halle und versorgt aufser den Zapfstellen q auch das 
Bassin t, mit Wasser. Unter jeder Zapfstelle ist der übliche Ausgufs 
mit Syphon vorgesehen, von dem ein Anschlufs unterirdisch zum Siel 
ührt. 


Kupolofenanlage 
der Firma G. Kuhn G. m. b. Н. in Stuttgart-Berg, 
ausgeführt von der Maschinenfabrik Efslingen. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 12.) 
Nachdruck verboten. 

Die auf Tafel 12 wiedergegebene Kupolofenanlage der Firma 
G. Kuhn G. m. b. H. in Stuttgart-Berg wurde von der mit ihr 
verbundenen Maschinenfabrik Efslingen zu Anfang des 
Jahres 1905 fertiggestellt. 

Sie umfafst drei Kupolöfen b ohne Vorherd, welche zylindrisch 
ausgemauert sind und је 4,7 m Gichthöhe besitzen. Die Weite der 
drei Öfen ist insofern verschieden, als der eine Ofen 0,7, der andere 
0,8 und der dritte 0,9 m Durchmesser im lichten hat (vgl. Fig. 3, 
Tafel 12). Jeder Ofen hat weiter zwei Reihen zu je vier Düsen, von 
denen die obere Reihe (vgl. Fig. 1) 160% 150 mm im ersten, 175><55 
im zweiten und 200 >< 60 mm im dritten Querschnitt hat. Die untere 
Reihe hat 300 >< 50, 350 >< 60 und 400 >< 70 mm Querschnitt, woraus 
sich ein Verhältnis zwischen Schmelzzonen- und Düsenquerschnitt von 
1:4,19 beim ersten, 1:4,1 beim zweiten und 1:3,97 beim dritten 
Ofen ergibt. Die Düsen sind nach dem Schachtinneren zu etwas nach 
unten geneigt und im übrigen in der aus Fig. 3 ersichtlichen Weise 
auf den Ofenmantel verteilt. So wird eine gute Windverteilung im 


Ofen erzielt. Aus Fig. 1 u. 3 geht hervor, dafs die Düsen an der 
Stelle, wo sie in den Ofenschacht einmünden, breit aber niedrig, an 
ihrem Aufange am Windkanale dagegen hoch aber schmal sind. Das 
Verhältnis der Längen und Breiten ist so gewählt, dafs der Quer- 
schnitt der Düsen an allen Stellen derselbe bleibt. 

Der für den Betrieb der Öfen erforderliche Gebläsewind wird von 
einem, von der Firma Schiele & Co. bezogenen Ventilator von 1,5 m 
Flügelraddurchmesser geliefert. Der Ventilator drückt den Wind in 
eine 500 mm weite Rohrleitung e, an welche die Öfen b durch einzeln 
absperrbare Pafsrohre angeschlossen sind. Die mittlere Pressung des 
Windes stellt sich auf A0 — 45 om Wassersäule. Jedem Ofen ist ein 
Winddruckmesser a, zugewiesen, dessen Zuleitungsrohr vom Wind- 
kasten abgezweigt ist. Das Instrument zeigt dem Schmelzmeister die 
jeweils vorhandene Windpressung an und setzt ihn dadurch in den 
Stand, die Schmelzung sachgemäfs durchzuführen. 

In der Stunde vermag man im kleinen Ofen 3000, im mittleren 
4000 und im grofsen 5000 kg Eisen einzuschmelzen. Der Eiseneinsatz 
beträgt bei allen drei Ofen 500 kg, der Koksverbrauch hat sich nach dem 
Durchschnitt des letzten halben Jahres auf са. 10%, des Eiseneinsatzes 
gehalten. 8 

Für alle drei Öfen ist in den Zeichnungen eine gemeinsame Funken- 
kammer mit zentralem Schornstein von 1,5 m lichter Weite vorgesehen, 
welche zur Zeit jedoch noch nicht zur Ausführung gekommen ist. Es 
sind bisher nur zwei der Öfen an eine Kammer angeschlossen, der 
dritte hat eine Kammer für sich, 

Die Beschickung der drei Öfen erfolgt in Höhe des Gichtbodens 
B, die Entleerung nach unten bei A. Jeder Ofen hat einen Eisen- 
(b,) und einen Schlaokenabstich (b,). 

Das Kupolofengebäude ist in Eisenkonstruktion e 
und hat im’vorderen Teile zwei A, B, im hinteren drei C, D, D, Ge- 
schosse. Das Zwischengeschols D dient als Reservekokslager und wird 
von dem Kokslager Е aus durch Luken im Fufsboden beschickt. 
Letztere werden nach vollendeter Füllung abgedeckt, und dann erst 
tritt man an die Füllung des Lagers E heran. Diese geschieht in der 
Weise, defs der in Muldenkippern ankommende Koks dem elektrisch 
betriebenen Gichtaufzug f zugeführt wird. Dieser hebt die Mulden- 
kipper auf die 10 m über Terrain befindliche Fahrbühne und von 
dieser aus wird der Boden E durch wechselweises Abstürzen der 
Mulden nach rechts und links gefüllt. Die nutzbare Fläche der beiden 
Böden Е und D, stellt sich auf 2x 120 qm = 240 qm, auch sind die 
Böden für eine Last von 1t pro 1 qm berechnet, so dafs rd. 200 t 
Koks auf ihnen abgelagert werden können. Bei einem Wochenver- 
brauch von rd. 10 t würde also der Inhalt beider Böden, wenn keine 
Tageszufuhr statthätte, 20 Wochen ausreichen. 

Masseln, Bruchguls etc. werden von dem Aufzuge f auf den Gicht- 
boden B gehoben, welch letzterer mit dem oberen Koksboden E auf 
demselben Niveau liegt. Der Gichtboden B hat ebenfalls eine nutz- 
bare Fläche von 120 qm und vermag eine Last von 1,5t pro 1 qm 
sicher zu tragen. Im Gegensatz zu den nur mit Asphalt-Glattstrich 
versehenen Böden D,, E, hat der Boden B einen Blechbelag von 12 mm 
Dicke erhalten. 

Auf dem Gichtboden sind nun auch die beiden Schenkschen 
Gichtwaagen D g, aufgestellt, welche zum Verwiegen der Charge er- 
forderlich sind. Neben jeder Waage befindet sich eine Satztafel. Der 
Schmelzmeister hat die Waagen auf Grund der an der Satztafel ange- 

ebenen Daten für die erste Eisengattierung einzustellen. Jede Waage 
fat zehn Waagebalken, von denen die obersten zwei als Tara fir die 
Setzwagen, deren jeder 350 kg wiegt, die nächsten sieben für sieben 
verschiedene Eisensorten und der zehnte für den Fall- und später für den 
Setzkoks dient. Das Einstellen der zehn Hebel auf die verschiedenen 
Gewichte erfolgt durch Verschieben von Laufgewichten. Die einge- 
stellte Waage wird vom Meister verschlossen, so dafs die Schmelzer 
an ihr nichts verstellen können. 

Die Beleuohtung des Kupolofenhauses erfolgt durch Bogen- 
und Glühlicht. Begrenzt wird das Kupolofenhaus an der einen Giebel- 
seite durch die Giefshalle F und an der einen Langseite durch den 
Schuppen I für die Sandmühlen sowie das Maschinenhaus H. Ferner 


ist. von ihm im Parterre ein Teil G zur Kleingiefserei chlagen. 
Vom Rest des Erdgeschosses dient der Teil C hinter dem Doppelauf- 
zuge f als Durchfahrt und daran schliefst sich der Lagerplats C, für 


Hier steht bei о die Waage für zurückgehendes Schmelz- 
Der Teil C, des Erdgeschosses 


Brucheisen. 
gut und bei a der Masselbrecher. 
nimmt die Trichter auf. 

Der Betrieb der Kupolofenanlage wird so geleitet, dafs der 
Schmelzmeister jeden Morgen die erforderlichen Quantitäten und auch 
die Qualitäten der Güsse feststellt. An Hand dieser Angaben bestimmt 
das Werkslaboratorium die Gattierungen, nach deren Festsetzung der 
Schmelzmeister die Stapel angibt, aus denen abzufahren ist. Auf einer 
besonderen Tafel notiert er, welche Mengen an Bruch, Trichter etc. 
an dem betr. Tage auf den Gichtboden zu bringen sind. 

Mit dem Masselbrecher, der auf Schienen von einem Stapel zum 
anderen gefahren werden kann, wird hierauf das erforderliche Quantum 
Masseln gebrochen. Sortenweise wird sodann das Eisen auf einem 
Rundkipper zum Gichtaufzug gebracht, der es auf die Gichtbiihne hebt. 
Dort lagert man die Masseln sortenweise an derjenigen Gichtwaage g 
resp. gı, die an dem Tage gerade benutzt werden soll. Derselben 
Waage werden schliefslich auch die an dem betr. Tage erforderlichen 
Trichter, Bruch- und sonstigen Alteisenstücke u. в. w. zugeführt. 

Zunächst bringt man, wenn der Ofen angestellt werden soll, den 
Füllkoks in den Ofen, leitet aber dabei jeden solchen enthaltenden 
Setzwagen über die Waage. Vorher hat der Meister den Waagen- 
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Gewiehtshcbel entsprechend eingestellt. Ist genügend Füllkoks auf- 
gegeben, so wird zunächst der erforderliche Kalkzuschlag gegeben, 
und dann beginnt man mit dem eigentlichen Setzen des Ofens. Man 
verfährt dabei in der Weise, dafs man die Setzwagen leer auf die 
Brücke der Waage führt und nan den Griff für die erste Eisen- 
gettierung an der Waage umlegt. Hierauf wird so viel Eisen der 
ersten Sorte in den Wagenkasten geworfen, bis der Schnabel des Waage- 
balkens einspielt. Dann stellt der Arbeiter den Griff für die zweite 
Eisensorte der ersten Gattierang um nnd wirft soviel Eisen der 
zweiten Art zum ersten in den Kasten, bis auch der zweite Schnabel 
einspielt. Hiernach wird der dritte Eisengriff der Waage eingestellt 
und so fort, bis der Wagenkasten mit der Gattierung gefüllt ist. 

Nachdem der ganze Satz abgewogen ist, werden sämtliche Griffe 
wieder in ihre senkrechte Lage zurückgebracht und sodann der Wagen 
von der Brücke der Waage heruntergefahren. Durch die Gicht stürzt 
man seinen Inhalt in den Ofen. 

Inzwischen hat ein zweiter Schmelzer mit einem zweiten Wagen 
einen Satz Schmelzkoks vom Stapel geholt, der, nachdem er ebenfalls 
auf der Waage verwogen ist, in den Ofen entleert wird. Hieran 
schliefst sich das Chargieren einer zweiten Kalksteinbeigabe, dieser 
folgt ein neuer Gattierungssatz und so fort. 

Sind sämtliche Sätze der ersten Gattierung in den Ofen einge- 
bracht, so stellt der Schmelzmeister die Gichtwaage für die zweite 
Gattierung ein und nun wiederholen sich dieselben Vorgänge. 


Fig. 114. 


Die Kokssätze werden stets der Leicht- oder Strengflüssigkeit der 
zugehörigen Eisengichten angepafst; sie sind demnach von Anfang 
bis Ende nicht etwa gleichgrofs, sondern wechseln im Gewicht. Da- 
dureh erspart man Koks. Weiter fängt man mit dem Setzen, mit 
dem Schmelzen an. Es wird nicht „im Vorrat‘ gesetzt, sondern man 
wine die betr. Sätze sofort nach dem Abwiegen auf einmal in den 

еп. 

Ein Fernzähler bei e, Fig. 1, unterhalb der Schalttafel a gibt 
dem beim Giefsen unten vor den Öfen stehenden Schmelzmeister die 
Möglichkeit, das jeweils aus dem Ofen abfliefsende Eisen den Giefsern 
richtig zuzuteilen. Derselbe Fernzähler läfst auch den Augenblick er- 
sehen, an welchem das etwa für Probestäbe bestimmte Material dem 
Ofen entnommen werden kann. Es ist Vorschrift, das Eisen zu 
solchen Probestäben stets aus der Mitte jeder Gattierung zu ent- 
nehmen. И 

Die Schlacke läuft aus den Öfen in den Rinnen a, nach einem 
Muldenkipper, den man am nächsten Morgen, also nachdem sein In- 
halt erkaltet ist, auf die Halde fährt, um ihn dort durch Umkippen 
zu entleeren. 

Die Asche, welche sich in den Zargen der Funkenfänger an- 
sammelt, wird ebenfalls in Muldenkipper entleert. Man führt den 
betr. Kipper unter das Auslaufrohr am Äschentrichter k und zieht den 
Absperrschieber im Auslaufrohre. Die Asche fliefst dann in den Kipper. 

Überblickt man das Arbeitsverfahren noch einmal kurz, so er- 
kennt man das Bestreben schärfster Kontrolle. Alles was in 
den Kupolofen geht, wird auf der Gichtwaage gewogen, Trichter, 
Ausschuls, Wascheisen und Nebenprodukte, wie Kerneisen, Kernplatten 
etc. verwiegt man auf einer Schmalspurbrückenwaage, fertigen Gufs 
in der Putzerei und im Verlademagazin. 


Einrichtung und Betrieb der Giefsereien 
nach dem heutigen Stande der Technik. 
Von F. Wilcke in Leipzig. 

[Sehlufs.] Nachdruck verboten. 
(Mit Abbildungen, Fig. 114-- 116.) 

Den vollkommensten Typ der Formmaschine stellt diejenige. dar, 
welche Kern und Mantel eines Formstückes in einem Arbeits- 
gange herstellt, die sogen. Kern- und Mantelformmaschine. 
Allerdings ist diese bisher erst in ganz beschränktem Maine zur 
praktischen Anwendung gekommen, aber dafs sie allgemeinere Ver- 
breitung finden mufs, folgert sich aus dem durch die heutige Zeit 
bedingten Arbeitsverfahren. Die Maschine spart eben Zeit und Geld. 
Sie ist in Fig. 114, Skz. 6 u. 7 im Vertikalschnitt und Grundrifs 
dargestellt und eignet sich in der vorliegenden Form allerdings nur 
zum Einformen von Rohrkrümmern in nassen resp. trockenen Sand 
und in Lehm. Es dürfte jedoch kaum grofse Schwierigkeiten bereiten, 
nach demselben Prinzip auch Formmaschinen für andere Objekte zu 
bauen. 

Die Maschine, Fig. 114, besteht in der Hauptsache aus zwei 
Teilen, dem Tisch a mit der Form und dem Ausleger mit dem Mo- 
dell resp. der Schablone. 

Der Tisch a ist um den Zapfen b drehbar, Der Zapfen ruht in 
a F = Ce: 

| 

| 


Z. A.: Einrichtung und Betrieb der Giefsereien nach dem heutigen Stande der Technik. 


zwei Dreiecklagern, welche von dem im Fundament fest verankerten 
Rahmen c, d getragen werden. Die Verankerung erfolgte durch 
Verklammern des Rahmens с, d auf den im Fundament gebetteten 
I-Trägern. Ein Handrad e, welches die Schraubenspindel f betätigt, 
erlaubt es, dem Tische a eine gewisse Schrägstellung zu erteilen, wo- 
bei ein Zahnbogen g dazu benutzt wird, die durch die Schraube er- 
reichte Stellung genau zu fixiren. 

Der Rahmen с d trägt weiter auch eine vertikale Spindel h, 
deren Fufsplatte mit Hilfe der Hand auf dem Rahmen verschoben 
und in der jeweiligen Lage durch eine Stellschraube festgelegt werden 
kann. An dieser Spindel findet der Ausleger i seinen Drehpunkt, und 
zwar kann die Schelle, an welcher der Ausleger i angelenkt ist, an der 
Spindel vertikal verstellt werden. Der Ausleger ist durch ein an 
einer Kette hängendes Gegengewicht ausbalanziert, ebenso stellt er 
sich als Teleskoprohr dar, dessen Partie i, in diejenige i hineinge- 
schoben werden kann. Eine Stellschraube gestattet es, den Arm i, 
in jeder Lage im Arme i festzustellen, während die beiden Führungen | 
das Schlingern des Auslegers verhindern. 

Der Arm i, trägt am Ende eine Art Kreuz k mit vier Armen, 
an dem die Schablone befestigt ist. 

Aus vorstehendem geht hervor, dafs die Teile a i i, h der Ma- 
schine in ihrer Lage zueinander veränderlich sind, woraus folgt, dafs 
man auf der Maschine Krümmer von verschiedenen Längen und Durch- 
messern sowie von verschiedenem Krümmungsradius herstellen kann. 

Will man die Maschine verwenden, so stellt man zunächst die 
Teile d, h, i und i, in der passenden Lage zueinander ein und plaziert 
dann auf dem Tische eine ringförmige Grundplatte mit dem unteren 
Formkasten m. Dieser enthält nur Sand und dient dem eigentlichen 
aus Ringen zusammengesetzten Kasten als Unterlage. Im Zentrum 
des Formkastens ordnet man den Kernkasten n an und füllt hierauf 
den Hohlraum zwischen den beiden Kästen mit Sand auf, wobei zu 
beachten ist, dafs man zunächst den Bund o des Krümmers unter Zu- 
hilfenahme einer Ringschablone zu formen hat. Die Schablone q für 
den glatten Teil des Krümmers wird mit dem Fortschreiten des Form- 
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рготеввев gehoben und am Ende die Schablone q aus dem Kasten 
herausgezogen. 

Nach Fertigstellung der Form hebt man den Formkasten bis auf 
den Ring m, der auf dem Rahmen stehen bleibt, so hoch an, dafs der 
zweiteilige Modellring fiir den Rohrbund herausgenommen werden 
kann. Bann senkt man den Kasten wieder und hat nun eine Form, 
die nach Abnehmen und Trocknen sofort giefsfertig ist. 

Da das Einstellen der Teile a, h, i, i, an Hand einer Lehre, ähn- 
lich derjenigen Skz. 4 mit Stellangaben, vorgenommen werden kann, 
also besondere Mühe nicht verursacht, so dürfte die Maschine als 
ein Fortschritt zu bezeichnen sein. 


Im Anschlufs daran sei noch auf eine der Stuartschen Krümmer- 
Formmaschine sehr ähnliche Formmaschine französischer Herkunft 
aufmerksam gemacht, welche jedoch nur einen Teil der Form, 
den Mantel, in einem Zuge herstellt. 

Die Maschine ist von Lambert konstruiert und besteht nach 
„Portefeuille écon. des mach.“ aus dem die Form tragenden, um einen 
Zapfen drehbaren Tische p und dem Schablonenhalter b. 

Der Tisch wird durch zwei I-Träger gebildet, welche am einen 
Ende an eine Traverse angeschlossen sind, die in zwei Kulissen über- 
geht. Letztere enthalten zwei Kulissensteine, und diese wieder sind 
mittels Schrauben in den Kulissen verschiebbar. Dadurch wird es 
möglich, den Drehungsmittelpunkt für den Tisch in verschiedene Höhe 
zu legen. Auf dem Tische wird an geeigneter Stelle eine Platte r 
aufgelegt und auf dieser dann die Form’ aufgestellt. 

Durch Oszillieren um die Achse s hebt und senkt sich der Tisch p 
und damit auch die Platte r mit der Form. Zur Bewegung des 
Tisches bedient man sich einer fahrbaren Winde v sowie zweier Ketten, 
welche an der Windentrommel befestigt sind. 

Der Schablonenhalter b ist ebenfalls fahrbar und trägt auf der 
Vorderseite seines Ständers den Support mit der Schablone t. Letz- 
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tere wird von einer Spindel gehalten, die im Ausleger des Supportes 

auf- und niedergeschraubt werden kann. Daneben aber lälst sich der 

ganze Support am Ständer auf urd nieder, sowie herüber und hinüber 

verschieben. Der Durchmesser der Schablone t entspricht der lichten 

weite des herzustellenden Krümmers; die Schablone ersetzt also den 
ern. 

Gilt es, die Maschine zu verwenden, so werden Schablonenhalter 
und Windenwagen durch Klauen an den Schienen festgelegt, nachdem 
man die erforderliche Feineinstellung von Schablone t und Tisch p 
vorgenommen hat. Dadurch, dafs man die Ringplatte r in grölserem 
oder geringerem Abstande vom Drehungsmittelpunkte s des Auslegers p 
entfernt auf letzteren aufsetzt, ändert man den Krümmungsradius des 
herzustellenden Krümmers (vgl. Skz. 4 und 5, Fig. 114). Man setzt 
denn auf den Ring г den untersten Teil des Formkastens und stampft 
sodann auf, wobei der Kolben t den Kern darstellt. 

Рав man mit Hilfe dieser Maschine auch Krümmer mit ange- 
schlossenem geradem Rohrfortsatz formen kann, erkennt man aus Skz. 1, 
wo auf dem Formkasten für den Krümmer ein Kasten für ein gerades 
Rohrstück aufgesetzt ist. 

Am Schluls nimmt man die fertige Form vom Rahmen р ab und 
stülpt sie über die vorher vorbereitete Kernform, wodurch das aus 
Skz. 3 erkennbare Schnittbild entsteht. 


Jeder Giefser sieht ohne weiteres, dafs mit den hier aufgezählten 
Formmaschinen die gangbaren Typen noch lange nicht erschöpft 
sind. Mit Rücksicht auf den zur Verfügung stehenden Raum muls 
ich es mir jedoch versagen, solche Beispiele noch anzuführen. Es sei 
diesbezgl. lediglich auf die an dieser Stelle veröffentlichten Artikel 
„Aus der Formerei-Praxis“*), „Über Zahnrad-Maschinenformerei‘**) 
verwiesen, welche die vorliegende Abhandlung auch insofern ergänzen, 
als sie noch praktische Ratschläge für das Formen an sich enthalten. 

Dagegen mögen noch einige Bemerkungen über die sachgemälse 
Anlage der Luftpfeifen und Eingüsse gestattet sein. 

Je sorgfältiger bei deren Anlage vorgegangen wird, umso grofser 
ist auch die Aussicht, einen tadellosen Gufs zu erhalten. Ganz be- 
sonders gilt dies für die Fälle, wo starkwandige Objekte, wie z. В. 
Walzen gegossen werden müssen. Ebenso sollte man nie vergessen, 
dafs gerade für diese sich das sogen. Tangentialgiefsverfahren 
mit Eintritt des Metalls von unten sehr empfiehlt, weil man dann 
sicher ist, dafs die Schlacke im Eisen wirklich alle nach oben geht 


*) Uhlands Techn. Rundsch., Ausgabe I, Jahrg. 1901, Heft 1 bis 12. 
**) Ebenda, Jahrg. 1898, Heft 1 bis 11. 


resp. bei vollen Walzen im Kern sich ansammelt. Diesen Kern bohrt 
man dann aus und erhält во ein homogenes Gulsstiick. 

Wohl zu überlegen ist auch beim Einformen von Rohren, Säulen 
etc. der Umstand, dafs das Schrägeinformen gegenüber dem 
stehend Einformen Vorteile bietet, vor allen Dingen den, dafs man 
keiner Dammgrube mehr bedarf und dafs weiter das Metall beim 
Eingiefsen nicht mehr so tief fallen mufs. Alles das sind Punkte, die 
jeder Former beachten sollte und die vom wirtschaftlichen Standpunkte 
aus angesehen, gar nicht sorgfältig genug beachtet werden können. 

Eine grofse Rolle spielt auch der verlorene Kopf, wenn es 
gilt, reine Abgüsse zu bekommen. Dieser tritt allerdings beim Giefsen 
„Material verbrauchend“ auf, er kann aber später abgesägt resp. ab- 
gebauen und wieder mit in den Ofen aufgegeben werden, so dats der 
effektive Verlust nur gering ist. An und für sich fällt dieser Verlust 
gegenüber der Tatsache, dafs der Abgufs schlackenrein ist, gar nicht 
ins Gewicht. 

Das gleiche gilt von der Anlage der Luftpfeifen. Je sorgfältiger 
die Form bezgl. der Durchlässigkeit für Gase vorbereitet wurde, umso 
sicherer kann man auf einen porenfreien Gufs rechnen. Ist der 
Gufs aber rein, so kann er kein ,,Ausschufe“ sein und damit erhöht 
sich die Rentabilität des Betriebes. 


Aber selbst wenn die Form unter Beachtung aller Erfahrungs- 


теде fertig gestellt war, so ist sie doch ohne weiteres noch nicht 


verwendungsfertig. Sie mufs vielmehr erst getrocknet werden. 

Zum Trocknen der Kerne bedient man sich der oben beschriebenen 
Kerntrockenöfen und transportablen sowie festen Kerntrockenapparate. 
Die Formen dagegen müssen meist an Ort und Stelle getrocknet wer- 
den, wobei man sich der transportabien Trockenapparate mit oder 
ohne Prefswindstrom bedient. 

Beim Trocknen im sogen. Kerntrockenofen ist darauf 
zu achten, dafs die Ofentür gut schliefst, damit Hitze nicht entweichen 
kann. Dann aber soll die für das Trocknen aufgewandte Hitze im 
richtigen Verhältnis zum Feuchtigkeitsgehalt des betr. Kernes stehen. 
Je feuchter dieser war, umso geringer muls die Hitze sein, 
mit der man das Trocknen durchführt. Man soll das Trocknen rich- 
tigerweise mit „kleiner“ Hitze beginnen, mit „grofser‘‘ Hitze fortsetzen 
und mit „kleiner Hitze“ vollenden, falls der Kern nicht zu feucht war. 
Im letzteren Falle trocknet man nur mit kleiner Hitze. Ebenso ist 
für schnelle Ableitung der sich entwickelnden Schwaden zu sorgen, 
da sonst der Trockenprozefs nicht fortschreitet. Besondere Obacht 
ist weiter darauf zu geben, dafs die Kerne nicht treiben, da sie 
sonst riesig werden und dann nicht zu brauchen sind. Ebenso ist dem 
Schwinden des Kernes Rechnung zu tragen u. в. f. 

Dem Brennmaterial für die Trockenöfen ist ebenfalls Sorgfalt zu 
widmen. Man wählt richtigerweise, um stets mit „kleiner“ Hitze 
arbeiten zu können, kein allzu hochwertiges, sondern besser ein mittel- 
gutes Brennmaterial. Sehr zu empfehlen sind Brennstoffe, die wenig 
Rauch entwickeln, oder falls solche zu stark hitzend sind, Feuerungen, 
auf denen eine rauchlose Verbrennung möglich ist *). 

Weiter sind auch die sogen. indirekt beheizten Trocken- 
öfen zu empfehlen, bei denen das Trocknen nicht mit direkter Flamme, 
sondern im warmen Luftstrome vor sich geht. Diese würden vor 
allem da Anwendung finden, wo es gilt, sehr empfindliche Stücke zu 
trocknen. Allerdings ist der Betrieb und auch die Anlage derartiger 
Öfen teurer als die der einfachen Kammern, aber der praktischen 
Vorteile sind so viele, dafs man den Preis gern in Kauf nehmen wird. 
Die Bedienung dieser Öfen bedarf freilich eines gewissen Geschickes, 
das aber ein tüchtiger Heizer sich schnell aneignen dürfte. 

Für die zum schnelleren Trocknen kleiner Kerne besonders ge- 
eigneten Trockenschränke (vgl. Fig. 92, Heft 6, Jahrg. 1905) gilt 
hinsichtlich der Befeuerung genau dasselbe wie für die grofsen Kammern. 
Die Verwendung solcher Schränke ist für den Kleinbetrieb besonders 
aus dem Grunde zu empfehlen, weil man jedes Regal einzeln aus- 
schwenken ‘kann, ohne deshalb den Ofen, wie das bei der Entleerung 
der Trockenkammer geschehen mufs, kalt stellen zu müssen. Die 
Rückwand der drehbaren Regale schliefst bei diesen Schränken den 
Ofenzug selbsttätig ab. ` 

Sind gröfsere Sand- und Lehmformen zu trocknen, so ist die Be- 
schaffung eines der oben beschriebenen transportablen Trocken- 
apparate Bedingung. Ein sehr empfehlenswerter Apparattyp ist 
derjenige der Badischen Maschinenfabrik Durlach; dieser 
weicht von den oben beschriebenen ufen dadurch ab, dafs er keinen 
Rost besitzt, sondern nach Art der Kupolöfen angeblasen wird. Die 
Hitze läfst sich in allen Graden sicher regulieren. Der Ofen a, dessen 
äufsere Ansicht aus Fig. 115 zu ersehen ist, wird an eine in der 
Giefserei zu diesem Zwecke angelegte Rohrleitung für Prefsluft o, 
angeschlossen, nachdem er an einer Stelle aufgestellt wurde, von der 
aus man die heifse Luft in Blechrohren f, nach den gerade zu trock- 
nenden Formen f bequem hinführen kann. Den Rohren f, gibt man 
100 bis 150 mm Weite und schliefst sie an den Aufsatz o, des Ofens 
an, der zu diesem Zwecke zwei bis vier Anschlüsse hat. Als Brenn- 
stoff benutzt man nicht den beim einfachen Kokskorbe üblichen 
Gaskoks, sondern Schmelzkoks; dadurch wird vermieden, dals zu viele 
lästige Gase entstehen. й 

Leider hat die beschriebene Trocknungsweise den Ubelstand, dafs 
man eine festliegende Druckleitung für Luft haben muls, die sich 


*) Vgl. des Verfassers: „Der Heizer" sowie „Bau der Feuerungen“ 
Verlag von Arthur Felix in Leipzig: 
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noch dazu über die ganze Formerei erstrecken sollte, und man weiter 
eines stabilen Gebläses bedarf. Das verteuert die Anlage und dürfte 
manche Fabrik von der Anwendung des Apparates abhalten. Damit 
aber die sehr gute Einrichtung auch in der kleineren Giefserei zu 
ihrem Rechte kommt, wird sie auch in Verbindung mit einem elek- 
trisch oder sonstwie motorisch angetriebenen, transportablen Gebläse 
geliefert, wie dies in der Abbildung Fig. 115 punktiert angedeutet 
ist. Dann natürlich stellt man das Gebläse g unmittelbar neben 
dem Apparat o auf und erhält nun vier kurze ev. zweimal gekrimmte 
Verbindungsrohre o,. 

In beiden Fällen jedoch ist das eigentliche Windrohr mit zwei 
Drosselklappen zur Regulierung des Ober- und Unterwindes versehen. 


Die getrocknete Form wird sodann vergossen. Zum Giefsen 
lafet man das unter Beachtung der oben festgelegten Grundsätze im 
Kupolofen, Tiegel- oder Flammofen eingeschmolzene Eisen in mög- 
lichst heifsem Zustande zunächst in Pfannen laufen. Diese führt 
man dann von Hand oder mittels Kranen und auf Wagen an die 
Form heran und giefst sie dort aus. 

Das Giefsen an sich soll langsam geschehen. Dabei ist, immer 
im Interesse des sachgemifsen Betriebes, darauf zu achten, dafs die 
Windpfeifen gut abblasen und auch die Oberkästen genügend belastet 
sind, damit sie sich unter dem Drucke des flüssigen Eisens und der 
Gase nicht abheben. 

Vor Beginn des Gusses hat sich der Giefsermeister zu vergewissern, 
wie viel flüssiges Metall er für den betr. Gufs vorzubereiten hat, 
damit einmal der Gufs sicher gelingt und weiter unnötiger Aufwand 
an Material und Schmelzmitteln vermieden wird. Allerdings soll hierbei 
nicht vergessen werden, dafs selbst sorgfältigste Auswahl und Behand- 
lung des Materiales beim Giefsen keine absolute Sicherheit für das 
Gelingen des Gusses 
bieten, aber immerhin 
werden bei einem der- 
artigen Vorgehen Fehl- 
güsse seltener auftreten 
als andernfalls. 

Wichtig ist für das 
gute Gelingen des Gusses 
auch die Anwendung 
der richtigen Giefs- 
pfanne. Jedes flüs- 
sige Gielsmaterial führt 
Schlacken mit sich, die, 
weil sie leichter sind, 
wie das geschmolzene 
Metall, sich schon in 
der Pfanne ausscheiden 
und oben schwimmen. 
Hat man nun eine 
Pfanne, in welcher eine Vorrichtung vorhanden ist, um derartige Be- 
standteile beim Vergiefsen zurückzuhalten, во ist es diesen nicht mög- 
lich, in die Form zu gelangen; das dieser zugeführte Metall erscheint 
also freier von Schlacken als das mit der einfachen Pfanne vergossene. 
Ganz besonders gilt dies vom Messing und den diesem ähnlichen Me- 
tallen. Hier bilden sich ganze ,,Schwarten auf dem Metall in der 
Pfanne, die unbedingt zurückgehalten werden mülsten. 

Eine Giefspfanne, die zu diesem Zwecke verwendbar ist, gibt 
Fig. 116 wieder. 

Die Pfanne ist eine Konstruktion des Eisenwerkes Carls- 
hatte in Alfeld a. d. Leine und kennzeichnet sich dadurch, dafs 
vor der Schnauze eine tief in die Pfanne x reichende Wand y einge- 
zogen ist, unter der das flüssige Metall z hindurch fliefsen mufs, ehe 
es in die Schnauze eintreten kann. Der Schaum. wird durch die 
Wand y zurückgehalten. Gleich der Innenwandung der Pfanne x 
ist die Wand y durch feuerfeste Bekleidung vor der Zerstörung durch 
die Hitze geschützt. 

Mit Rücksicht auf Rentabilität empfiehlt es sich weiter auch, nur 
dann zu giefsen, wenn so viel Formen zusammengekommen sind, 
dafs es sich lohnt, den Ofen in Betrieb zu setzen. Sind kleine 
Mengen ausnahmsweise sofort zu giefsen, so bedient man sich 
statt des Kupolofens unbedingt besser des Tiegelofens; dieser ist 
dann wirtschaftlicher. Dasselbe gilt, wenn man zu adouzierende Gufs- 
teile herstellen mufs, oder wenn Spezialgufs verlangt wird. (Vgl. das 
weiter oben Gesagte.) ч 


Fig. 16. Z. А.: Einrichtung und Betrieb der 
Giefsereien nach dem heutigen Stande der Technik. 


Sehr wichtig ist endlich für den Betrieb der Giefserei die ge- 
naue Kontrolle der Zeit, welche zum Formen und Giefsen des 
einzelnen Stückes erforderlich war. Diese Kontrolle hat der Giefser- 
meister auszuüben und darnach später die Arbeiten einzuteilen. Bei 
einiger Übung wird er so im stande sein, sein Personal richtig aus- 
zunatzen; er wird die Lieferzeiten genau einhalten können und unter 
Aufwendung der geringsten Mittel in kürzester Zeit die gröfste Lei- 
stung erreichen. 


Nach dem Erkalten werden die gegossenen Objekte aus der Form 
gehoben und in die Putzerei übergeführt. Hier befreit man die 
kleineren in der Trommel, die grölseren von Hand vom anhaftenden 
Sande und untersucht sie dann auf Fehlerstellen. Ebenso 
erfolgt hier das Abschlagen der verlorenen Köpfe und der son- 
stigen Putzen. Das Prüfen der Rohgüsse auf ihre Beschaffen- 
heit sollte in der Putzerei nie unterlassen werden, weil es eine Sicher- 


heit bietet gegen unnötige Arbeit in der Drehesei. Schon durch 
sorgfältiges Beklopfen der einzelnen Objekte läfst sich nämlich eine 
Fehlerstelle bei einiger Übung in den meisten Fällen mit Sicherheit 
feststellen. Ebenso werden äufsere Fehler auch beim nur geputzten 
Objekt meist schon zu erkennen sein und so fort. Den abgeschabten 
oder abgeklopften Sand führt man in die Formerei resp. Auf- 
bereitung zurück und verarbeitet ihn dort in der oben ange- 
gebenen Weise. ) dar 

Das Personal der Putzerei wird gewöhnlich unrichtiger- 
weise einem scgen. Oberputzer, also einem ungelernten Arbeiter, 
unterstellt. Es ist besser, diese Stelle einem alten Former oder Giefser 
anzuvertrauen, weil dieser durch seine praktische Erfahrung befähigt 
ist, das geputzte Stück blofs durch den Augenschein auf seinen Wert 
abzuschätzen. Ge 

Vollkommenste maschinelle Ausstattung der Putzerei ist 
aus rein praktischen Gründen zu empfehlen. Mindestens aber sollten 
die oben beschriebenen Maschinen vorhanden sein. Ebenso wird das 
Arbeiten in der Putzerei durch gute Ventilationseinrichtungen nur 
gefördert. 


Das Bestreben, haltbare und geringgewichtige Gufs- 
stücke zu erzielen, hat, zumal mit dem Aufschwunge des Automobil- 
baues, dazu geführt, neben dem Graugufs und dem Gelbgufs noch ge- 
wisse Spezialverfahren in der Giefserei zu verwenden. 

Dahin gehört beispielsweise das sogen. Temperverfahren, 
mittels dessen schmiedbarer und Temperstahlgufs erzeugt 
werden, ferner das Aluminium- und Magnalium- Giefsverfahren, 
die Gothiasmetallgiefserei, die Mitisgielserei, das Verfahren 
der Hartgufs-Herstellung u. a. mehr. } Р 

Alle diese Verfahren einzeln zu beschreiben, liegt nicht im Rahmen 
dieser Abhandlung. Dasselbe gilt von dem Verfahren der Klein- 


“‘bessemerei, die neuerdings sehr in Aufnahme kommt und, man 


darf wohl behaupten, einen untrennbaren Bestandteil der Gielserei 
bildet. Eine zeitgemäfs eingerichtete Giefserei, die wirtschaftlich 
arbeiten will, mufs eben mit Kleinbessemer- und auch Temper- 
einrichtung versehen sein. Da aus Raumrücksichten auf diese Ver- 
fahren nicht näher eingegangeu werden kann, sei auf die früher an 
dieser Stelle veröffentlichten Abhandlungen von Prof. Dr. Wedding 
Rott und Unkenbolt verwiesen. 


Verstellbare Winkelspannplatte. 
(Mit Abbildung, Fig. 117.) Nachdruck verboten. 
Die in Fig. 117 abgebildete Winkelspannplatte amerikanischer Bauart 
wird sich bei Arbeiten auf der Hobel-, Shaping-, oder Bohrmaschine 
als verwendbar erweisen, z. B. beim Stofsen, beim Bearbeiten von 
zunehmenden Keilnuten, beim Bohren von Schmierlöchern in Riemen- 
scheiben u.s.w. Die Vorrichtung besteht aus einer Grundplatte a, 


Fig. 117. Z. A.: Versteubare Winkelspannplatte. 
auf der die Platte b unter Benutzung von Scharnieren angelenkt ist. 
Letztere ist mit mehreren Löchern zum Befestigen der Arbeitsstücke 
versehen. Eine schräge Rippe auf der Grundplatte tragt einen Klemm- 
bolzen, der in einen bogenformigen Einschnitt einer ähnlichen schrägen 
Rippe der Arbeitsplatte b eingreift; dadurch läfst sich die letztere 
in verschiedenen Winkeln einstellen. Skizze 1 zeigt, wie die Vorrichtung 
‘zum Bohren des Schmierloches in eine Riemenscheibe, und Skz. 2, wie 
sie beim Hobeln von Keilnuten verwendet wird. 


Bequeme Klammer. 


(Mit Abbildung, Fig. 118.) 
Nachdruck verboten. 

Eine bequeme Klammer zum Fest- 
halten dünner, flacher Gegenstände z. B. beim 
Herstellen von Matrizen und Stanzen, zeigt 
die dem „Amer. Mach.“ entnommene Fig. 118. 
Sie hat den Vorteil, dafs man das Arbeits- 
stück leicht so zu drehen vermag, dafs man 
des Licht immer vor der Hand hat. 

Die Klammer besteht aus der Spindel 
с, den beiden Klauen a und einem Schraube 
und Klauen haltenden Querbalken. 

Das Arbeitsstück ist bei b liegend gedacht und, da es eine Holz- 
bohle ist, durch ein Blech gegen das Eindringen der Schraubspindel 
6 geschützt. 


Fig. 118. Bequeme Klammer. 
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Kleineisen-, Draht- nnd Blechindustrie. 
Kupfer- nnd Metallwarenfabrikation. 


Gravier-Maschinen 


von der Leipziger Maschinenbau - Gesellschaft m. b. H. 
in Leipzig - Sellerhausen. А 
(Mit Abbildungen, Fig. 113 и. 119.) 
Nachdruck verboten. 

Auf dem Gebiete der Gravierkunst hat sich im Laufe der Zeit 
durch fortgesetzte Neuerungen und Verbesserungen ein völliger Um- 
schwung vollzogen. Abgesehen von der rein mechanischen Arbeit, 
welche bei dem früheren Gravier-Verfahren allein schon durch das Zu- 
und Vorrichten des zu gravierenden Stahlblockes wesentlich schwie- 
riger war, machte es sich besonders geltend, dafs die äufseren Kon- 
turen und Formen der zu gravierenden Gegenstände erst mit dem 
Meifsel in dem Stahl festgelegt werden mufsten. Ein Fortschritt war 
zu verzeichnen, als die Fräsmaschinen aufkamen, da diese zur Vor- 
bereitung der Gravierung besonders bei grofsen Flächen gute Dienste 
taten. Immerhin mufsten sie aber den wesentlichen Teil der Hand- 
arbeit noch überlassen. Als völlig überholt war das veraltete Ver- 
fahren, nach einfacher Zeichnung mit der Hand in Stahl zu gravieren, 
erst zu betrachten, als die Gravier-Maschinen auf dem Markt 
kamen. Diese Maschinen leisten ganz Erstaunliches. Während der 
Stahlgraveur, wie erwähnt, früher die gesamte Gravierung nach einem 


Fig. 119. 2. A.: Gravier-Maschinen von der Leipziger Maschinenbau-@esellschaft m. b. H. in Leipzig- 


Sellerhausen. 


vorliegenden Modell, oder, wenn er sehr geschickt war, nach einer 
Zeichnung aus dem Stabletocke herausschaffen mulste, besorgt dies 
alles jetzt die Graviermaschine, welche vollständig automatisch Tag 
und Nacht arbeitet und nach Fertigstellung einer Gravierung selbst- 
tag Dr Die Maschinen werden in zwei Hauptarten und zwar 
als Reduzier-Maschinen nur für Verkleinerungen und als Ko- 
pier- und Reduzier-Maschinen für Reproduktion und Reduk- 
tion hergestellt und sind in ihren vielseitigen Typen so konstruiert, 
dafs sie sich nicht nur für die ganz getreue Wiedergabe feinerer Ar- 
beiten wie Prägestempel für Münzen, Plaketts, Medaillen, Bijouterie- 
Gegenstände, Klein-Silberwaren u. s. w., sondern auch zum Gravieren 
schwerer Gesenke, wie überhaupt zum Schneiden aller Arten Prefs- 
formen, sei es zam Prägen von Metallgegenständen oder zum Pressen 
von Schmiedestücken in kaltem oder warmem Zustande ganz hervor- 
ragend eignen. 

Zur getreuen Herstellung der Gravur durch die Maschinen ist es 
nötig, ein exakt ausgeführtes Modell, am besten in Eisenguls, zur Ver- 
fügung zu haben, da die Maschinen in ihrer Wirkungsweise auf einem 
sogen. Tastprinzip beruhen. Für den Modelleur ist es erforderlich, 
seine Modelle, von welchen die Herstellung des Eisenabgusses erfolgt, 
in allen Teilen ganz so auszuführen, wie die Gravierung ausfallen 
soll. Dies erfordert allerdings einigen Zeitaufwand, der sich in- 
dessen dadurch ausgleicht, dafs die Graviermaschine die künstlerische 
Originalität des Modelles mit absoluter Genauigkeit wiedergibt, wäh- 
rend ein ungeschickter Graveur dem Zeichner und Modelleur manchen 
Arger durch schlechte und sinnentstellende Ausführung des Modelles 
bereiten kann. Auch ist vor allem der Umstand von Bedeutung, dafs 
sich an dem hergestellten Modell die plastische Wirkung des Gegen- 
standes selbst vorzüglich prüfen lälst; nur zu oft hat ein Gegenstand 
in der Zeichnung eine ganz andere Wirkung als nach seiner Fertig- 
stellung, nach erfolgter Prägung. Während man an dem Modell ohne 
Aufwand von Kosten noch Änderungen und Verbesserungen, welche 
dem Gegenstande eine gefälligere Form geben, vorzunehmen vermag, 
ist dies an dem fertigen Stahlstempel natürlicherweise ausgeschlossen. 

Die Maschinen arbeiten nicht nur in Stahl, Metall, Bronze u. в. w., 
sondern auch in andere Materialien wie Elfenbein, Marmor, Holz, 
Gips, Wachs u. в. w. und hieraus erklärt sich ihre vielseitige Verwend- 
barkeit in gewerblichen und industriellen Betrieben. 


Ein wesentlicher Faktor für die rasche Einführung der Maschine 
ist auch darin zu erblicken, dafs die Betriebs- und Unterhaltungs- 
kosten gering sind, wie sich dies aus folgender Rechnung ergibt: 


Kosten des elektrischen Stromes pro Jahr für die 


kleinste Reduziermaschine . . . . . 2.2... М 120.— 
Bedienung eine Stunde pro Tag zu 40 Pie, . . . „ 120.— 
Schmiermaterial und Gravierstifte. ....... » 50— 
4 Verzinsung: u; Du. cm. E » 140.— 
Amortisation 1097,. 2. 2.2 220000 са. ,, 350.— 
somit insgesamt pro Jahr... ... 2.2... M 780.— 


Für diesen Betrag leistet die Maschine mindestens soviel wie drei 
Graveure mit einem Jahresverdienst von zusammen 4-:-5000 M. 

Die Maschinen schneiden Gesenke sowohl in Gröfse des Modelles 
wie auch in Verkleinerungen von 4/5 bis 1/9 der Modellgréfse. Sehr 
wertvoll und wohl zu beachten ist, dafs man gesprungene Gesenke 
direkt als Modell auf die Maschine nehmen kaun, um darnach eine 
genaue Kopie oder Verkleinerung anzufertigen. 

Der Antrieb der Maschinen erfolgt durch zwei eingebaute separate 
Elektromotoren. Ein Motor treibt den Mechanismus der Maschine an, 
während der zweite direkt mit der Fräserspindel gekuppelt ist. Durch 
Vermeidung von Riemen oder ähnlichen Zwischengliedern wird der 
Nutzeffekt erhöht, so dafs der Kraftverbrauch selbst bei den gréfsten 
Maschinen eine halbe Pferdestärke pro Motor nicht überschreitet. 

Das Modell kann bei feineren Sujets für die kleinen Maschinen 
Kupferniederschlag sein, mufs jedoch bei tieferen Gesenken aus Gufs- 
eisen bestehen. Die Gravierung kann nach demselben Modell sowohl 
rechts als auch links schauend geschnitten werden. Die 
Maschinen gestatten auch bis zu einem gewissen Grade 
eine Abänderung der Reliefhöhe unter oder über das pro- 
portionale Mafs. 


Die Graviermaschinen werden in zwei Hauptarten gebaut, 
und zwar: 
1) Reduzier-Maschinen ; 
2) Kopier- und Reduzier-Maschinen. 
Beide Typen zerfallen wieder in drei verschiedene Abarten 
und zwar: А 


1) in rundlaufende Maschinen ; 

2) in Maschinen mit geradliniger Bewegung; 

3) in Maschinen mit geradliniger und zugleich drehen- 
der Arbeitsweise, so dafs insgesamt sechs verschiedene Kon- 
struktionen gebaut werden, von denen jede Art in mehreren 
Gréfsen angefertigt wird. Bei den Kopier-Maschinen ist es 
möglich, für Gegenstände, welche in derselben Gröfse, aber 
in verschiedener Blechstärke in Gesenken geprägt werden 
sollen, die Matrizen und Patrizen so zu kopieren, dafs der 
jeweiligen Blechstärke Rechnung getragen ist. 

Reduziermaschinen: Wie schon der Name sagt, handelt 
es sich hier um Maschinen, auf welchen nur verkleinert 
wird. Durch die Verkleinerung eines Modelles entsteht 
gleichzeitig eine Verfeinerung, da auf dem Modell eventuell 
vorhandene Fehler durch das Verkleinern um so mehr ver- 
schwinden, je stärker die Verkleinerung vorgenommen wird. Bei diesen 
Maschinen stehen die Spindelstöcke, welche das Modell, beziehungs- 
weise den auszugravierenden Block tragen, nebeneinander. Je näher 
man diese zusammenrückt, um so grölser wird auch die Gravierung. 
Vergröfsert man die Entfernung zwischen den Spindelstöcken, so 
verkleinert sich die Gravur. 

a) Rundlaufende Arbeitsweise: Rundlaufende Maschinen 
werden infolge des kreisförmigen Laufes des Führungsstiftes und 
Frasers hauptsächlich zur vorteilhaften Herstellung von Gravierungen 
in runder oder quadratischer Grundform in Frage kommen. 

Solche Maschinen werden für Riemen- und elektrischen Antrieb 
gebaut. Eine Maschine der letzteren Art eignet sich z. B. zum Gravieren 
schwerer Gesenke bis zu ca. 500 kg Gewicht. Das Bett ist in Kasten- 
form ausgebildet und dadurch aufserordentlich stabil. Zur Erleichte- 
rung des Auf- und Abspannens der Stahlblöcke befindet sich an jedem 
Spindelstock ein Flaschenzug. Der Spindelstock, der das Modell trägt, 
ist rechtwinklig zur Wange, der andere nach Längs- und Querrichtung 
hin verstellbar angeordnet. Sind Gesenke zu schneiden, die dem Mo- 
dell figürlich entgegengesetzt sein sollen, so hat man die Drehrichtung 
des Spindelstockes, auf welchem sich der für die Gravur bestimmte 
Stahlblock befindet, zu ändern. Es sind hierzu auf dem Spindelstock 
zwei Schneckenräder hintereinander angebracht, und eine zu diesem Zweck 
angeordnete Knagge ist in das betreffende Schneckenrad zu schieben, 
um die Drehrichtung des Spindelstockes derjenigen des Modellspindel- 
stockes entgegengesetzt zu erhalten. Man kann auf der Maschine 
Späne je nach Umständen bis zu 35 mm in Gufsstahl auf einmal aus 
dem Werkstück schneiden. Der Antrieb der Maschine erfolgt durch 
zwei Motoren, von denen der eine den Fräser antreibt, während dem 
anderen der übrige Antrieb zufällt. Die Regulierung der Umdrehungs- 
geschwindigkeit erfolgt automatisch; ferner rückt die Maschine selbst- 
tätig aus, wenn die Gravur fertiggestellt ist, so dafs alsdann kein 
Strom mehr verbraucht wird. Die Maschine gestattet ferner eine 
Änderung der Profilhöhe in gewissen Grenzen und arbeitet sowohl 
rechts wie links vom Modell. 

b) Geradlinige Arbeitsweise: Geradlinig arbeitende Ma- 
schinen eignen sich vorzüglich zum Gravieren von Gesenken länglicher 
Form, welche sich auf rundlaufenden Maschinen weniger vorteilhaft 
gravieren lassen, da bei der Herstellung länglicher Gesenke auf den 
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letztgenannten Maschinen infolge des kreieférmigen Laufes des 
Führungsstiftes durch das Betasten der innerhalb des Kreises liegenden, 
aber nicht zum eigentlichen Modellbild gehörigen leeren Flächen viel 
Zeit nutzlos verbraucht wird. 

Die geradlinig arbeitenden Maschinen, deren eine in Fig. 119 
abgebildet ist, besitzen zwei Schlitten, für Modell und Block, welche 
eine horizontal hin- und hergehende Bewegung ausführen, die von 
Gewindespindeln und Muttern hervorgebracht wird. Die Maschine 
steuert am Ende einer jeden Bewegung automatisch um. Ein 
wesentlicher Vorteil ist auch der, dafs man die Maschinen während 
des Ganges auf verschiedene Lauflängen verändern kann; bei sperrigen 
Gesenken bedeutet dies eine grolse Zeitersparnis. 

Die Länge einer Gravur ist durch Aufstecken von Wechselrädern 
zu regulieren, ähnlich wie es beim Gewindeschneiden auf Leitspindel- 
Drehbänken geschieht. Da sich die Breite der Gravur nach deren 
Entfernung vom Drebpunkte der Wange richtet, so können bei gleich- 
bleibender Länge ganz verschiedene Breiten erzielt werden. Diese 
Veränderung der Verhältnisse ist besonders für die Besteck- und Etuis- 
Stanzen-Fabrikation von grofsem Vorteil; deon es ändern sich bei 
den verschiedenen Grölsen die Laffenbreiten der Löffel nicht in dem- 
selben Mafse wie deren Längen. 

Um nach einem rechten Modell ein linkes zu schneiden oder um- 
gekehrt, braucht man nur an der an der Maschine befindlichen Schere 
ein Zwischenrad einzuschalten. Ein Rädervorgelege gestattet, mit 
drei verschiedenen Geschwindigkeiten zu arbeiten, je nach der Schnitt- 
tiefe. Diese Regulierung ist ohne weiteres durch Verschieben einer 
Kupplungswelle zu erhalten. Mit dieser kräftigen Maschine kann man 
Späne von je nach Umständen bis zu 25 mm in Gufsstahl auf einmal 
aus dem Werkstück schneiden. Auch hier ist eine Änderung der 
Profilhöhe in gewissen Grenzen angängig. 

Kopier- und Reduziermaschinen: Jm Gegensate zu den rund- 
laufenden Reduziermaschinen stehen bei den „Kopier- und Reduzier- 
maschinen“ die Spindelstöcke nicht nebeneinander in derselben Achse 
mit den Spindelköpfen nach derselben Seite, sondern sind nach 
entgegengesetzter Richtung schauend angeordnet. Der Drehpunkt der 
den Fräsermotor und den Führungsstift tragenden Wange befindet 
sich in deren Mitte, wodurch bei gleichen Entfernungen der Spindel- 
stöcke vom Drehpunkt aus auch die Gravur in gleicher Gröfse 
wie das Modell ausfallen mufs. Der Spindelstock, welcher das Modell 
trägt, ist in Bezug auf die Entfernung vom Drehpunkt der Wange 
nicht verschiebbar; dagegen lälst der die Gravur tragende Spindelstock 
eine derartige Verstellung zu, dafs bei Näherung nach dem Dreh- 
punkt der Wange Verkleinerungen bis zu */, der Modellgréfse gemacht 
werden können, welches Mais in den in der Praxis meist vorkommenden 
Fällen genügt. 

c) Rundlaufende Arbeitsweise. Für diese Maschinen gilt 
im allgemeinen dasselbe, was von den rundlaufenden Reduziermaschinen 

wurde; die in Fig. 113 abgebildete Kopier- und Reduzier- 
maschine unterscheidet sich jedoch von den bisher erwähnten Typen 
dadurch, dafs Gesenke in genau derselben Gréfse hergestellt werden 
können wie das Modell. Ferner irt es möglich, auf dieser Maschine 
auch Verkleinerungen bis zu */, der Modellgröfse anzufertigen. Durch 
Einschalten eines Zahnrades auf der an der Maschine befindlichen 
Schere kann nach einem rechten Modell ein linkes Gesenk geschnitten 
werden und umgekehrt. Die Spindelstöcke sind durch Spindeln schnell 
und bequem einstellbar. Wie bei den vorhergehenden Maschinen er- 
folgt auch hier der Antrieb durch zwei Spezialmotoren, von denen der 
eine den Fräser und der andere den übrigen Mechanismus antreibt. 
Auch diese Maschine ist kräftig ausgeführt. 

d) Geradlinige Arbeitsweise: Diese Maschinen sind in der 
Konstruktion der Einzelteile den unter b angeführten Maschinen sehr 
ähnlich. Der Unterschied besteht, wie bei den rundlaufenden 
Maschinen, wiederum nur in der veränderten Lage der Spindelstöcke, 
und es gilt für die Arbeitsweise das vorher Gesagte. Da bei dieser 
Art Maschinen die Längenmalse konstant sind, bestimmt durch die 
Spindelsteigungen und aufzusteckenden Räder, die Breiten aber abhängig 
von der Stellung des Spindelstockes zum Drehpunkt der Wange, so ist 
erkenntlich, dals auch bei diesen Maschinen Anderungen zwischen 
Länge und Breite der Gravuren, bis zu bestimmten Grenzen, willkürlich 
vorgenommen werden können. Diese Maschinen eignen sich haupt- 
sächlich für Gesenke zur Herstellung von Bestecken, Bürsten- und 
Spiegel-Rücken, langen Mutter- (Schrauben-) Schlüsseln u. s. w. 

e) Kopier- und Reduziermaschinenmitgeradliniger 
und zugleich drehender Arbeitsweise: Diese Maschinen 
dienen in der Hauptsache zur Herstellung von Hobhlgesenken. Die 
Konstruktion ist derart, dafs es dem Modellstift (und Fräser) ermög- 
licht ist, alle Konturen des Hohlgesenkes richtig abzutasten bezw. 
auszuarbeiten, was bei den unter a, b, о und d aufgeführten Maschinen, 
wenn Hohlgesenke zu fräsen sind, ausgeschlossen ist. Die Wange, 
auf welcher Modellstift und Fräserspindelstock sich befinden , bewegt 
sich bei diesen Maschinen nur horizontal hin und her, wodurch 
Verschiebungen bei der Übertragung der Konturen vom Modell auf 
das Werkstück gänzlich vermieden werden. Nach Vollendung des Werk- 
stückes rücken auch diese Maschinen selbsttätig aus, und es kann auf 
ihnen nach Belieben rechts oder links vom Modell gearbeitet werden. 

Wie man sieht, hat der Maschinenbau sich bemüht, es der höchsten 
durch Handarbeit erreichbaren künstlerischen Vollendung in der Aus- 
fübrang von Stahlstempeln gleichzutun, und zu diesem Zweck eine 
ganze Anzahl verschiedener Maschinentypen geschaffen. Die Folge ist 
eine bedeutende Verbilligung der auf mechanischem Wege hergestellten 
Kunstgegenstände. 


Bergban und Kittenwesen. 


Kraftgewinnung und Kraftverwertung in Berg- 
und Hüttenwerken. 


Auf der Fünfzigjahrfeier des Vereines deutscher Ingenieure führte 
Ingenieur Dr. H. Hoffmann, Bochum, in einem Vortrage etwa 
folgendes aus: 

Bergbau und Hüttenwesen stehen in unserem heimischen Wirt- 
schaftsleben in vorderster Reihe. Annähernd 1 Million Arbeiter be- 
schäftigt heute unsere „schwarze Industrie“, von denen t Million 
Steinkohlen graben, 7/, Million im Hüttenbetrieb, die andern im Braun- 
kohlen-, Salz- und Erzbergbau tätig sind. Der wirtschaftlichen ist 
die technische Bedeutung des Bergbaues und Hüttenwesens ebenbürtig, 
und gerade in neuerer Zeit sind der Bergwerks- und der Hüttenbetrieb 


Träger grofsartigster technischer. Fortschritte geworden. Hier hat 
die Elektrotechnik ihre schwierigsten aber dankbarsten Aufgaben ge- 
funden; hier war die Wiege des Grofsgasmaschinenbaues. Und seit- 


dem Zechen und Hütten ihre Fühler ausstrecken, die Gemeinden und 
Städte ihre Umgebung an ihrer billigen oder überschüssigen Energie 
teilnehmen zu lassen, seitdem die „elektrische Kanalisierung“ der 
grofsen Industriebezirke eingesetzt hat, ist neben dem Techniker auch 
der Verwaltungsmann in höchstem Mals interessiert. 

Von gröfster Bedeutung ist es, die beim Koksofen- und Hochofen- 
betrieb kostenlos fallenden, aber sehr kostbaren Abgase vorteilhaft 
auszunutzen; denn sie könnten beinahe allein den ganzen Kraftbedarf 
unserer Kohlengruben und Eisenhütten decken. Die Koksöfen sind 
aber noch sehr vielgestaltig. Die Flammöfen, die etwa die Hälfte 
unserer Kokserzeugung decken, liefern nur Abhitze für die Kessel, die 
üblichen Nebengewinnungsöfen Abhitze für die Kessel und Abgase, 
die neuen noch seltenen Regenerativöfen nur Abgase. Diese Vielge- 
staltigkeit erklärt, weshalb sich die Koksofengasmaschine so sehr viel 
langsamer einführt als die Gichtgasmaschine. 

Will man mit den Abgasen Gasmaschinen treiben, шов man die 
Gase sehr gründlich reinigen; auch die Gichtgase, die die Kessel und 
Winderhitzer heizen, gründlicher als bisher üblich zu reinigen, bringt 
Vorteile. Für ein rheinisches Hüttenwerk baut die Firma Zschocke 
eine Reinigung für 360000 cbmjst, wohl die gröfste der Welt, in der 
alles Gas durch Hordenwascher und Ventilatorenwascher auf sehr 
niedrigen Staubgehalt herab gereinigt wird; die Ventilatoren brauchen 
über 1000 PS. 
oe Was man aus den Abgasen herausbolen kann, lehren folgende 

ablen: 

In diesem Jahre wird unsere Kokserzeugung annähernd 20000000 t 
und unsere Roheisenerzeugung über 12000000 t betragen. Dann könnten 
wir mit der Abhitze und den Abgasen unserer heutigen Koksöfen in 
besten Dampfmaschinen etwa 500000 PS durchlaufend erzielen; hätten 
wir nur Nebengewinnungsöfen nach dem Regenerativsystem, erhielten 
wir durch Gasmaschinen etwa 550000 bis 600000 PS. Dafs der Unter- 
schied nicht gröfser ist, liegt an den Öfen. Aus den Gichtgasen 
würden wir, bei vorsichtiger Berechnung, in Gasmaschinen durchlaufend 
1000000 PS, mit besten Dampfmaschinen oder -turbinen etwa die 
Hälfte, mit Maschinen wie wir sie zum Antrieb von Gebläsen, Kom- 
pressoren u. в. w. haben, etwa * dieser Leistung erzielen. Diese 
Zahlen gewinnen erst Leben, wenn wir sie dem Krafıbedarf unserer 
Zechen und Hütten gegenüberstellen, wenn wir wissen, wie weit wir 
an den Dampfantrieb gebunden sind, wo der elektrische, wo der 
direkte Gasantrieb am Platze ist. 

Die kleinen Antriebe hat die Elektrizität erobert; bei den grofsen 
Einheiten, mit Ausnahme der Hochofengebläse, bei denen der direkte 
Gasantrieb schon überwiegt, herrscht heute noch der Dampfantrieb. 
Im allgemeinen ist aus dem Dampfantrieb nicht herausgeholt, was 
herauszuholen war; es hat zu lange der Sporn des Wettbewerbes ge- 
fehlt. Insbesondere sind die Fördermaschinen Stiefkinder gewesen ; 
sie gelten als Dampffresser, brauchen es aber nicht zu sein. Obwohl der 
Dampfmaschinenbau eine Fördermaschinensteuerung in der Hand hatte, 
die sich den Betriebsbedingungen ausgezeichnet anschmiegte und niedrigen 
Dampfverbraueh erzielte, hat er es nicht verstanden, der Elektrotechnik 
auf dem ihr so schwierigen Felde der Hauptschachtförderung mit Er- 
folg entgegenzutreten. Heute sucht man das Versäumte nachzuholen, 
schenkt auch der Reversierwalzenzugmaschine neue Obacht. 

Einen aufserordentlichen Erfolg hat die elektrische Wasser- 
haltung gehabt, der durch die Einführung der Hochdruckzentrifugal- 
pumpe in den Bergbau nach gesteigert wurde. Allein für den Ruhr- 
kohlenbergbau sind etwa 100 elektrische Wasserhaltungen gebaut oder in 
Bau, die zusammen 350 obm/min heben können. Nicht viel mehr betragen 
die gesamten minutlichen Wasserzuflüsse; die gesamte Förderfähigkeit 
der Wasserhaltungen mufs selbstverständlich mehrere Male grölser 
sein als die durchschnittlichen Zuflüsse. Nach der effektiven Leistung 
überwiegen noch die Kolbenpumpen, nach der Fördermenge stehen 
aber schon die Zentrifugalpumpen obenan, die zwar einen niedrigeren 
Wirkungsgrad haben, aber billiger sind und weniger Wartung erfordern. 

Auch die elektrische Schachtförderung hat schnelle 
Fortschritte gemacht, seitdem man durch die Leonhardsche Schaltung 
und den Schwungradausgleich nach Ilgner gelernt hat, die Förder- 
maschine aufs sicherste zu steuern und diese wegen ihrer aulserordent- 
lieben Leistungsschwankungen so unbequeme Maschine zu einer gleich- 
mälsigen, vorteilhaften Belastung des Netzes zu gestalten. Die für 
deutsche Steinkohlengruben gebauten oder in Bau befindlichen Förder- 
maschinen können etwa 20000 t in achtstündiger Schicht heben; da wir 
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aber über 200000 t in der Schicht fördern, hätte die elektrische 
Schachtförderung noch ein weites Feld. Insgesamt sind bei den 
Siemens-Schuckert-Werken, der Allgemeinen Elektrizitäts-Gesellschaft 
und den Felten-Guillesume-Lahmeyer-Werken 60 grölsere Schacht- 
fördermaschinen für 40000 t Förderleistung in achtstündiger Schicht 
gebaut oder im Bau, von denen !j, aufs Ausland entfallen. 

Im Hüttenwesen hat der elektrische Strom seit Jahren das 
Transportwesen erobert und umgestaltet. Heute handelt es sich um 
den elektrischen Antrieb der Walzenzugmaschine. Schwungradstrafsen 
anzutreiben, ist der Elektromotor ohne weiteres geeignet; man ist 
aber auch an die Aufgabe herangetreten, Reversierstraisen nach dem 
Vorbild der Fördermaschinen elektrisch anzutreiben. Bei der Allge- 
meinen Elektrizitäts-Gesellschaft und den Siemens-Schuckert-Werken 
sind etwa 170 Walzwerkantriebe mit 100000 PS normaler Leistung 
gebaut oder im Bau, darunter fünf Antriebe für Reversierstralsen. 

Man kann heute also alle Antriebe elektrisch gestalten; in welchem 
Umfang und in welchem Tempo man damit vorgeht, ist eine Sache 
der Rechnung. Es ist aber der Zug der Zeit, dafs man sich für den 
elektrischen Antrieb entscheidet, auch wenn man keine grolsen Vor- 
teile für ihn herausrechnet, weil man den elektrischen Betrieb besser 
kontrollieren kann und straffer in der Hand hat als den Dampfbetrieb. 
Kann man primär Gasdynamos aufstellen, wird der elektrische Antrieb 
fast immer der vorteilhaftere sein. 

Der direkte Gasantrieb kommt nur für grofse Einheiten.«in 
Betracht, hauptsächlich für Hochofengebläse, aber auch für Walzen- 
strafsen, Kompressoren, Pumpen. Die Gebläse mufs man der Eigen- 
art дег Gasmaschinen anpassen, mufe sie beim Anlassen entlasten 
und ihre Windleistung verringern, wenn sie auf höheren Druck blasen 
sollen. Für den Antrieb von Walzenstrafsen, der aber wenig ver- 
breitet ist, heifst es, die Gasmaschinen reichlich stark wählen. 

Die Entwicklung der Grofsgasmaschine ist aufserordentlich schnell 
gewesen. 1898 kamen die ersten Gichtgasmaschinen in Betrieb, heute 
sind für deutsche Hütten und Zechen gebaut und in Bau: 

125 Gasgebläse mit 156000 PS, 175 Gasdynamos mit 193000 PS, 
11 Gaswalzenzugmaschinen mit 17000 PS und 47 Koksofengasdynamos 
mit 40000 PS, zusammen 358 Gasmaschinen mit 406 000 PS. 

Um die Bilanz zu ziehen, wie weit die Abgase ausreichen, den 
Kraftbedarf zu decken, seien zwei Beispiele gewählt, Eine Eisenhütte, 
die jährlich 300000 t Roheisen erzeugt und nach ihrem Anteil an der 
Roheisenerzeugung auch an der Stahl- und Walzenproduktion teilnimmt, 
erzielt aus den überschüssigen Gichtgasen in Gasmaschinen durchlaufend 
25000 PS und hat einen Kraftbedarf, der sich wegen der vielen nicht 
durchlaufenden Betriebe und sonstigen Schwankungen bis etwa 20000 PS 
erhöhen kann. Dann wäre viel Energie z. B. für elektrische Stahl- 
erzeugung nicht übrig. Eine Ruhrzeche mit mittleren Verhältnissen 
ferner, die 600000 t jährlich fördert und t, der Förderung verkokt, 
kann mit Abhitze und Abgasen durchlaufend 3000 PS erzeugen und 
braucht werktäglich durchlaufend etwa 2500 PS, zu Zeiten aber auch 
bedeutend mehr, so dafs man auch hier an der Grenze ist. Solche 
„Normalhütten“ und Zechen gibt es eine ganze Zahl; es stehen aber 
auch reine Hochofenwerke reinen Walzwerken gegenüber oder Zechen, 
die viel Koks erzeugen und wenig Kraft brauchen, andere Zechen, die 
keinen Koks erzeugen, aber sehr viel Wasser haben. Deshalb heilst 
es ausgleichen. So haben die Gelsenkirchener Bergwerksgesellschaft, 
die Gesellschaft Hibernia, die Zeche Rheinpreufsen u. a. ihre Schächte 
durch Kabel verbunden und können auch Strom an Gemeinden und Städte 
abgeben. Die Hibernia-Zeche liefert den Strom für das „Elektrizitäts- 
werk Westfalen“, das im Entstehen begriffen ist, die Zeche Rhein- 
preufsen schickt auf 20 km Entfernung Strom nach Krefeld. Das 
Rheinisch- Westfälische Elektrizitätswerk mit seinen Zentralen, einer 
in Essen, einer bei Hörde und einer dritten im Westen des Industrie- 
bezirkes geplanten, und seinem Kabelnetz von etwa 1000 km ist auf 
breiterer Grundlage befähigt, diesen Energieausgleich vorzunehmen, 
und hat mit Hütten und Zechen Verträge abgeschlossen, nach denen 
er ihnen Strom für 6 PS;KW-st liefert und für З PS/KW-st abnimmt. 
Der Erfolg dieser durchaus richtigen Bestrebungen, die Kraft dort 
zu gewinnen, von dort herzunehmen, wo man sie am wohlfeilsten er- 
hält, ist es gewesen, dafs die Strompreise wesentlich niedriger geworden 
sind, dafs z. В. für Kraftzwecke Strom so billig abgegeben wird, dafs 
selbst grofse Betriebe, wie Walzwerke, darauf verzichten, selbst ihre 
Kraft zu erzeugen, sondern Strom kaufen. Selbstverständlich hat auch 
auf diesem Gebiet der Wettbewerb nicht gefehlt; es scheint aber für 
die Wettbewerbsfähigkeit Anlehnung an die grofsen Hütten oder Zechen 
Bedingung zu sein. 


Universalwalzwerk 
von der United Engineering & Foundry Company 
in Pittsburgh, Pa. 
(Mit Abbildung, Fig. 120.) Nachdruck verboten. 
Ein von Ingenieur K.C.Gardner der United Engineering & 
Foundry Company in Pittsburgh, Pa. konstruiertes Universal- 
walzwerk weist in zweifacher Hinsicht bemerkenswerte Neuerungen auf. 
Die Abbildungen in Fig. 120 zeigen, dafs man die senkrechten Walzen 
näher an die wagerechten heranbringen kann, als dies bei irgend 
einem bekannten Walzwerk möglich ist, und dals man ferner die 
ersteren auswechseln kann, ohne ihre Antriebswelle ausheben zu müssen. 
Das erste Walzwerk dieser Art wird zurzeit für die Illinois Steel 
Company Chicago gebaut. Das Walzwerk soll, wie „The Iron Age“ 
mitteilt, vorausichtlich von einem Elektromotor angetrieben werden, 
der allerdings die ungeheure Stärke von 6000-8000 PS erhalten 


mufs. Das Walzwerk würde alsdann das gröfste der Welt sein, das 
elektromotorisch betrieben wird. 

Skz. 1 der Fig. 120 zeigt die Seitenansicht der Maschine, Skz. 2 
einen Teil der Vorderansicht und Skz. 3 einen wagerechten Schnitt 
und den Grundrifs. Die Ständer, welche die wagerechten Walzen с 
und d tragen, sind mit b bezeichnet. Neben der unteren Walze ist die 
Strebe e angeordnet, welche die beiden Ständer unten gegeneinander 
absteift, und auf deren dachförmig abgeschrägtem Rücken die Spur- 
lager der senkrechten Walzen f und g ruhen. Quer eingeschobene 
Keile h verbinden die Strebe e mit den Ständern. Die Vertikalwal- 
zen f und g sind jede in einem besonderen Rahmen i gelagert, der 
in der Achsenrichtung der Walze geteilt ist und dessen beiden Teile 
unten durch die Schrauben i, und oben durch die Schrauben k zu- 
sammengehalten werden. Diese Rahmen sitzen mit ihren entsprechend 
abgeschrägten Fufsflächen auf dem Steg e auf und enthalten je ein 
Spurlager 1 und ein Halslager в. Das Spurlager ist mit einem aus- 
wechselbaren Futter versehen, wodurch das Herausnehmen der Walze 
erleichtert wird. Oben trägt jeder Rahmen i eine Gabel m, mittels 
deren er sich-gegen eine an ihrem Umfang eingedrehte Scheibe n legt, 


Fig 129. 2. А : Unicersalwalswerk von der United Engineering & Foundry Company 
in Pittsburgh, Pa. 2 


welche auf der verlingerten Nabe des Kegelrades о sitzt. Die Trieb- 
kraft wird von дег Antriebwelle p durch die konischen Raderpaare о, 
q auf die Vertikalwalzen f und g übertragen. i 

Um den Rahmen i in ihrem oberen Teil genügend Halt zu geben 
und eine möglichst grofse Annäherung der senkrechten an die wage- 
rechten Walzen zu ermöglichen, ist eine Strebe r hinter den Hals- 
lagern i hingeführt, die beiderseits in Aussparungen der Ständer 
aufliegt. Ferner ist eine Strebe u quer vor die Halslager gelegt, die 
durch die Bolzen v und w mit der Strebe r auswechselbar verbunden 
ist. Die Vertikalwalzen werden mittels der Schraubenbolzen x ein- 
gestellt, deren Druckstempel durch schwalbenschwanzförmige Scheiben 
in den Rabmen i gehalten werden. 

Zum Auswechseln der Vertikalachsen schraubt man den vorderen 
Steg sowie die vordere Hälfte der Vertikalwalzen-Rahmen ab, zieht 
die Spurlager mit den Zapfen 1 heraus und bringt dadurch gleich- 
zeitig die Räder q der Vertikalwalzen aufser Eingriff mit den Rädern 
o der Triebwelle p, worauf man die Walzen f und g herausnehmen 
kann, ohne die Triebwelle demontieren zu müssen. Beim Einstellen 
der Vertikalwalzen werden die oberen Bogen k, die zum Feststellen 
der Halslager dienen, in einer Aussparung in Steg u verschoben. 

` Die Vorteile dieser Konstruktion liegen vor allem in der Einfach- 
heit der ganzen Anordnung, der starken Annäherung der vertikalen 
an die horizontalen Walzen und der Leichtigkeit der Auswechslung. 


Neuerungen und Patente. 
(Mit Abbildung, Fig. 121.) 
Flachsieb von der Maschi- 
nenbau-Anstalt Humboldt 
in Kalk bei Kéln. D.R.-P. 
152 686. (Fig. 121.) Der Siebkörper 
sitzt auf elastischen Längsstäben 8, 
welche durch geeignete Antriebs- 
mittel in über ihre ganze Länge 
sich fortsetzende Schwingungen 
versetzt werden, so dals dem 
Siebkörper auf seiner ganzen Länge 
eine stofsweise erfolgende Auf- 
und Abwärtsbewegung erteilt | 
"а, Die ac der elastischen | 
täbe 8 stehen zur Erzielung der p, Я d 
Schwingungen über den Befesti- IR Hambad, in Kalk bel Köln 
gungestellen der Stäbe am Sieb 
rei vor und ruhen am einen Siebende auf einem festen Stützpunkte, 
Schlag. 


am anderen dagegen auf sich schnell drehenden gezahnten 
rädern 11. 
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BAU-INDUSTRIE. 


Wasserversorgung. Beleuchtung. Heizung und Lüftung. 
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Kochban nud Wohnungseinrichtung. 
Beleuchtung, Heizung und Lüftung. 


Fassade der Talgschmelze 
auf dem Schlachthofe zu Mannheim. 
(Mit Abbildung, Fig. 1.) Nachdruck verboten. 
Ein hübsches Beispiel einer einfachen Fabriksfassade gibt 
das Gebäude für die Talgschmelze auf dem Schlachthofe zu 
Mannheim. r 
Das Gebäude, von dem ein Teil als Lager benutzt wird, hat 
eine Gesamtlänge von etwa 52,0 m bei einer Breite von 14,0 bezw. 
15,0 m. Es besteht aus einem Kellergeschofs, welches durch die beiden 
seitlichen Lichtgraben (vgl. Skz. 1--4, Fig. 1) Tagesbeleuchtung er- 
halt und zugänglich ist, und aus dem Erd- und Obergeschofs. 


Die reinen Baukosten betrugen etwa 110000 M. Der Kubikmeter 
umbauten Raumes, von Kellerfafsboden bis Oberkante Dachgesims, 
kostet nach Mitteilung des Architekten Wilh. Söhner in Mann- 
heim 14M. 


Gebäude der Kühl- und Eiserzeugungsanlage 


des Schlachthofes der Stadt Posen. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 1.) 

In den auf Tafel 1 in Fig. 1--7 u. 8-11 nach Originalen der Ge- 
sellschaft für Lindes Eismaschinen, A.-G. in Wiesbaden 
wiedergegebenen Gebäuden ist die Fleisch-Kühl- und 
Eiserzeugungsanlage des Schlachthofes der Stadt Posen unter- 
gebracht. : 

Die maschinelle Einrichtung jener Anlage wurde in den Jahren 
1898 und 1899 seitens der genannten Gesellschaft ausgeführt und ist 


Die Fundierung bot, da der Baugrund gut war, keine Schwierig- | für eine Maximalschlachtung von 250 Rindern, 700 weinen§.und 
keiten. Die 1900 Kälbern 
Keller und die und Schafen 
angrenzenden pro Woche be- 
Lichtgraben- rechnet. Da- 
mauern sind neben vermag 
ausBruchstein die Anlage 
in Schwarz- noch 100 Ztr. 

kalkmörtel Eis pro Tag 
hergestellt. und in zehn 
Die Ansichts- Stunden pro 
flächen sind Tag 8000 kg 
hammerrecht Dampf für 
bearbeitetund den Schlacht- 
mit Zement- hausbetrieb 
mortel ver- zu liefern. 
Die Die ma- 
Mauern des schinelle Ein- 
Erd-und Ober- richtung, auf 
geschosses die in Heft 3 
worden in har- der „Techn. 
ten Maschi- Rundschau“, 
nensteinen, in Ausgabe IV 
Luftkalk- eingegangen 
mörtel aufge- werden soll, 
mauert und umfafst in der 
die Ansichts- Hauptsache 
flächen mit eine Kühl- 
Holzmann- maschine, wel- 
schenVerblen- 4. che imstande 
dern mehr- ist,die Fleisch- 
{агы ver- | aufbewah- 
blendet. Die rungsräume 
Decken sind Fig. 1. Fassade der Talgschmeise auf dem Schlachthofe зи Mannheim. im Hanse Fig. 
aus eisernen 2 von 650 qm 


I-Balken, welche durch ein System von eisernen Unterzügen und 
gulseisernen Hohlsäulen einerseits und durch die Umfassungsmauern 
andererseits getragen werden, gebildet. Die Balkenlagen wurden mit 
Schlackenbeton kappenförmig ausgestampft. Als Bodenbelag ist ent- 
weder Zementestrich oder Terrazzo verwendet. Das flache Dachgerüst 
besteht aus Holz, ist mit gespundeter Schalung versehen und mit 
Holzzement ein; t, auf welchen eine Kiesschüttung aufgebracht ist. 

In Höhe des Erdgeschofsfufsbodens hat man die Verladerampen 
über die Lichtgraben vorgekragt, und zwar vor jedem Eingangstor. 
Die Rampen sind durch davorgelegte Granittreppen zugänglich. Zum 
Schutze Regen und Schnee sind die Rampen mit vor die Mauer- 
front vorspringenden Glasdächern überdeckt. 

Im Innern sind Wände und Decken mit Kalkmörtel geputzt und 
gekalkt. 

Bei Bestimmung des Widerstandmomentes der eisernen Sänlen, 
Unterzüge und I-Balken wurden pro qm 1000 kg Belastung in Rechnung 

estellt. 

* Das Gebäude ist ausreichend entwässert und mit zahlreichen Sink- 
kästen mit Geruchverschlüssen sowie Fettfängern versehen; der Betrieb 
bringt es mit sich, dafs zahlreiche Zapfhähne mit Schlauchver- 
schraubungen angeordnet werden mufsten, um die Räume täglich nach 
Bedürfnis abspülen zu können. 

Beleuchtet wird das Gebäude durch Gas; die vorhandenen Lasten- 
aufzüge werden indessen mittels elektrischer Energie von 220 Volt 
Spannung bewegt. 


Grundfläche auf einer Temperatur von nicht unter + 1°C und nicht über 
+ 4° С, bei einem relativen Feuchtigkeitsgehalte von 75°, zu erhalten. 

Daneben aber erzeugt die Maschine in 24 Stunden 5000 kg Eis; 
ebenso йм die Betriebsmaschine der Kihlanlage noch 75 PS Kraft 
ab zur Erzeugung elektrischen Lichtes und zum Betriebe einer Pumpen- 
anlage. Der Dampf wird in einer Kesselanlage erzeugt, die imstande 
ist, daneben noch die schon erwähnten 8000 kg Dampf für allgemeine 
Schlachthauszwecke zu liefern. 

Entsprechend dem Umfange der maschinellen Anlage zerfällt das 
Gebäude für die Eiserzeugungsanlage Fig. 9--14 in eine 
Anzahl Unterabteilungen, deren wesentlichste der еа. und Ma- 
schinenraum sind. Dem 14,5 m tiefen und 11,6 m breiten Kesselraume F 
lagert sich der Eiserzeugungsraum G von 14,4X6,7 m Grundfläche 
vor. Daneben befindet sich der Maschinenraum L von 20,6 m Länge 
und 11,7 m Tiefe und hinter diesem die Maschinistenstube М von 
2,9X 4,5 m Grundfläche sowie die vier Materialienraume К, von denen 
drei vom Maschinensaale aus zugänglich sind. Die Heizerstube H von 
4,4% 2,9 m Grundfläche und die Werkstatt J von 5,97 m Tiefe sowie 
12,5 m Länge bilden die Fortsetzung der Räume K. 

Von den Umfassungswänden des Kesselraumes haben zwei 64, 
eine 51 und die dritte 90 cm Dicke. Die letztere ist die Wand, welche 
Eisraum und Kesselhaus scheidet. Sie setzt sich aus drei je 25 cm 
starken Einzelwänden zusammen, welche durch Luftschichten vonein- 
ander getrennt sind, um den Übertritt der Wärme aus dem Kessel- 
haus in die Generatorstube ( sicher-zu verhindern. Aus demselben 


Grunde ist auch von einer Verbindung der beiden Räume durch Türen 
abgesehen; man kann vielmehr von einem zum anderen nur durch Ver- 
mittelung des Maschinenhauses gelangen. 

Eine doppelte Wand von 58 cm totaler Dicke scheidet den Eis- 
erzeugungsraum auch vom Maschinenraume. Desgleichen sind die 
beiden Frontwände des Eiserzeugungsraumes als Hohlwände aus- 
geführt, wiederum lediglich aus dem Grunde, um den Raum unab- 
hängiger von der Aufsentemperatur zu machen. 

Die Wände der Maschinenstube L sind bis auf die oben erwähnte 
Wand massiv in Stein und mit 51 resp. 64 cm Dicke ausgeführt. Die 
Frontwand hat man aus architektonischen Gründen in der mittleren 
Partie vorgezogen und in das so entstandene Risalit den Hauptein- 
gang portalartig situiert. Das Portal hat 4,0, das ganze Risalit 
12,0 m Breite. 

Die Umfassungswände der Werkstatt J besitzen, soweit sie Fron- 
talwände sind, 37, im übrigen 38 cm Dicke. Die Scheidewand zwischen 
Abort und Maschinistenstube hat 25 cm, die, welche Heizerstube und 
Materialienlager scheidet, 38 om Dicke. 

Die Anordnung der Türöffnungen ergab sich aus dem Ver- 
kehrsbedürfnis; die meisten sind in dem Gebäude Fig. 11 nur 1,0 m 
breit. Eine Ausnahme machen die Öffnung für die Haupteingangstür 
zum Maschinensaale, ferner die, welche Kesselhaus und Maschinenhaus 
verbindet und die vom Kesselhaus zum Kohlenschuppen. Erstere ist 1;96, 
die zweite 1,3 und die letzte 1,18 m breit. 

Die Fenster sind so angeordnet, dafs dem Lichtbedürfnis der 
einzelnen Räume voll Rechnung ge n wurde. So hat der Maschinen- 
raum vier Fenster von 1,96 und drei von 2,09 m Breite der Öffnung. 
Der Eiserzeugungsraum G besitzt neun Fensteröffnungen von je 0,79 m 
Breite und das Kesselhaus fünf zu je 0,19 und sechs zu je 0,92 m. 
Letztere sind zu je zwei gekuppelt und erscheinen, wie Fig. 10 er- 
kennen lafst, im Gegensatz zu den fünf schmalen und langen Einzel- 
fenstern wie Luken, was seine Erklärung in dem Umstande findet, dafs 
die Mauerfläche unter ihnen die Rückwand des Kohlenschuppens dar- 
stellt. Die hohe Lage der fünf Fenster im Giebelfeld des Kessel- 
hauses resultiert aus der Höhe der Kessel und der Tatsache, dafs 
шар über den Kesseln immer mehr Licht nötig hat als seitlich von 

jesen, 

Die Fenster in der Werkstätte besitzen 1,8 m Breite und 2,0 m 
Höhe, das in der Heizerstube hat die gleichen Abmessungen und für 
die Belichtung der Materialienräume sind Oberlichtlaternen mit Jalousie- 
Lüftern vorgesehen. 

Die Dachkonstruktion über dem Maschinenraume (vgl. Fig. 9) 
ist nach dem Polonceautypus in Holz-Eisen ausgeführt. Die Obergurte 
der Binder sind aus Holz und tragen die Firstpfette von 19>< 26 om, 
zwei Fufspfetten von 15 X 26 und zwei Zwischenpfetten von 17><26 om 
Querschnitt; darauf legen sich die Sparren. Auf dem Firste ist 
eine Jalousielaterne von rund 1 m Höhe in den aufgehenden Wangen 
angebracht, ebenso ist das Dachgespärr innen derart verschalt, dafs 
nur die Eisenkonstruktion der vier Binder sichtbar ist. 

Das Dach des Kesselraumés F ruht ebenfalls auf Polonceaubindern, 
nur sind hier die Schuhe nicht in Mauerwerksnischen eingelagert, 
sondern auf Konsolen gesetzt, welche durch auskragende Sandsteine 
gebildet werden. Eine Jalousielaterne schliefst auch hier das Dach 
nach oben ab. $ d 

In Form eines Satteldaches auf Polonceau-Holz-Eisenbindern ist 
scbliefslich auch das Dach über dem Turme des Eiserzeugungsraumes 
hergestellt. Dieser Aufbau ist zweigeschossig und hat bis zum 
Hauptgesims ca. 15,5 m Höhe. Im Dachgeschofs ist ein grofses Kalt- 
wasserbassin R aufgestellt, welches bei 4 m Wasserstand rund 113 cbm 
Wasser enthält. In der nächsttieferen Etage des Aufbaues stehen 
kleinere Kaltwasserbassins Q. Die Böden, auf denen die Reservoirs 
ruhen, sind wasserdicht und massiv in Stein und Eisen ausgeführt. 

Ein unter dem Maschinenraume L vorgesehener (vgl. Fig. 10 u. 14) 
Keller L, dient als Akkumulatorenraum; er hat bei 11,6 cm 
Tiefe, 4,0 m Breite und 3,15 m Höhe bis zur Unterkante des Gewölbes. 

Die Überdachung der Werkstätte und der sonstigen Nebenräume 
im Maschinen- und Kesselhause erfolgte durch Doppelklebepapp- 
dächer von Pultform. 

In dem Gebäude für die Eiserzeugung sind untergebracht: 1. Drei 
Flammrohr-Dampfkessel von je 64 qm wosserberdbrter Heizfläche, 
konstruiert für 8 At Überdruck und mit Kowitzkeschen Feuerungen 
versehen. Von den drei Kesseln liegt einer stets in Reserve. 2. Zwei 
Ventil-Dampfmaschinen, System Sulzer-Augsburg mit Zylindern 
von 400 mm und einem Kolbenhub von 600 mm. Die Maschinen 
arbeiten mit Kondensation. 3. Eine Eiserzeugungsanlage System 
Linde verbunden mit dem Verdampfer einer Kühlmaschine. 4. Eine 
Einrichtung zur Erzeugung des für die Klareisbereitung erforderlichen 
reinen Wassers und 5. zwei Dynamomaschinen für die Beschaffung von 
elektrischer Energie für die Beleuchtung. 

Neben dem Kompressor ist noch genügend Raum für eine zweite 
Kühlmaschine vorhanden. 

Der Keller O unterhalb des Turmes (vgl. Fig. 12) dient als Eis- 
keller. Mit Rücksicht darauf sind die Umfassungswände mit doppelter 
Isolierung ausgeführt. Auch wurde der Raum selbst in einen Vor- 
keller und einen Hauptkeller zerlegt, von denen der erstere durch 
eine Wendeltreppe zugänglich gemacht ist. Der Fufsboden im Haupt- 
keller hat Neigung nach einer Sammelmulde für Tropf- resp. Schmelz- 
wasser. Die Token des Turmes sind pfeilerartig herausgehoben und 
springen in Kellerhöhe bei 1,68 m Pfeilerbreite um 52 cm vor. Nach 
oben ist der Eiskeller durch starke, zwischen unter sich verankerten 
Eisenträgern gebettete Backsteingewölbe geschlossen. 


Das Kühlhaus, von dem Fig. 2, Tafel 1 den Grundrifs und 
Fig. 3 den Längenschnitt gibt, ist durch Quer- und Längenwände 
ebenfalls unterteilt, derart, dafs der Raum A B links der 38 cm starken 
Mittelwand als Kühlraum benutzt wird, während der rechts zum einen 
Teile als Pökelraum (C), zum anderen (D) als Zerkleinerungsraum dient. 

In der Kühlhalle ist ein etwa 18m langer und 7,5 m breiter 
Raum — der sogen. Hängeraum (A) — zum Aufhängen von Rindern 
bestimmt. Der Rest (B) der ca. 38 m langen und 10,9 m tiefen Halle 
enthält Kühlzellen, deren jede durch ein starkes Drahtgeflecht allseitig 
abgeschlossen und durch eine Tür zugänglich ist. Die Zellen sind in 
Reihen angeordnet derart, dafs ein bequemer Verkehr gesichert er- 
scheint. 

Ähnliche solche Zellen finden sich auch im Pökelraume C, der 
bei 8,98 m lichter Breite eine Länge von 26,7 m besitzt. 

Im Zerkleinerungsraume D sind zwei Hackeklötze a, eine Waage b 
und vier Arbeitstische о d aufgestellt; der Raum hat 8,81 m lichte 
Breite und 11,16 m Tiefe. 

Die Umfassungswände des Gebäudes sind durchaus als 
doppelte, d. h. mit Luftisolation aler Ihre Gesamtdicke stellt 
sich auf 88 cm, wovon 2><38 cm auf die beiden Wände, der Rest auf 
die Isolierschicht entfallen. Von den Zwischenwänden sind die Rück- 
wände am Zerkleinerungsraume ebenfalls doppelt und zwei mit 57 cm 
Зане ausgeführt, die übrigen aber einfach mit 38 resp. 130m her- 

stellt. 
oP Was die Belichtung anbelangt, so erfolgt diese nur beim Zer- 
kleinerungsraume durch Fenster, fir alle anderen Raume sind Ober- 
lichter vorgesehen, deren Anordnung aus Fig. 3 u. 7 hervorgeht. 

Die Türen besitzen, soweit sie dem Kühl- und dem Pökel- 
raume vorgelagert sind, Windfänge. Einen ebensolchen Windfang hat 
man auch der Verbindungstür zwischen Zerkleinerun; m und Kühl- 
halle gegeben. Dagegen fehlt er an der Tür, welche den Zerkleine- 
rungsraum mit der Schweineschlachthalle (vgl. Fig. 2) verbindet. 

Was übrigens die Situation des Kühlhauses an sich anbelangt, so 
ergibt sich diese aus dem Plane Fig. 8; man erkennt, dafs die Kühl- 
halle (A В С D) einerseits begrenzt ist vom Hofe, andererseits von der 
Schweineschlachthalle T, weiter von der Kleinviehschlachthalle S und 
endlich von der Verkehrshalle U. Diese Lage ist eine für einen 
flotten Betrieb geradezu ideale. 

Die Luftkihlapparate N hat man in einem Aufbaue über 
der Kühlhalle (vgl. Fig. 3 u. 4) untergebracht, der durch eine 
Wendeltreppe zugänglich ist und Licht durch vier Oberlichter erhält. 

Die in den Apparaten N gekühlte, getrocknete und gereinigte 
Luft wird in Holzkanälen in die Hallen geleitet. Die Luftschläuche 
sind aus imprägnierten Holze hergestellt und so angeordnet, dafs die 
Luft immer аш dem kürzesten Wege zu dem zu kühlenden Fleische 
gelangt. Heizapparate in den Druckkanälen dienen im strengen Winter, 
wo die Kühlung ausgeschaltet wird, zur Vorwärmung, der zur Venti- 
lation der Hallen verwandten kalten Aufsenluft. Über die Details 
dieser und der sonstigen technischen Einrichtungen der Anlage wird 
in Heft 3 der Techn. Rundschau Ausgabe IV berichtet werden. 


Neuere Bauten in armiertem Beton, 
ausgeführt von A. Maciachini in Mailand. 
[Fortsetzung.] Nachdruck verboten. 
(Mit Abbildungen, Fig. 2—4.) 
6. Eisenbahnbrücken. 

Repräsentierten die im Abschnitt 1 der Abhandlung (vgl. Heft 3--5, 
Jahrg. 1905) beschriebenen Strafsenbriicken und Stege gewisser- 
mafsen die leichten Brückensysteme, so dürfen die Eisenbahnbrücken 
als die Massivbauten“ dieses Zweiges der Baukunst angesehen werden. 
Während man bei den Strafsenbrücken höchstens mit einer Dampfwalze 
und Menschengedränge als der schwersten Last zu rechnen hat, erscheint 
die Eisenbahnbrücke belastet mit ganzen Zügen und Lokomotiven 
schwerster Bauart. Daraus ergibt sich naturgemäls eine grölsere Be- 
anspruchung jedes einzelnen Brückenteiles und demnach eine schwerere 
Bauweise der Brücke selbst. Die grofsen Erschütterungen, welche von 
fahrenden Zügen auf die Unterlage (den sogen. Oberbau der Strecke) 
ausgeübt werden, sind ein Faktor, der die Herstellung von Eisenbahn- 
brücken ganz in Betoneisen noch besonders erschwert. Gilt es doch 
hier, alle diese Stöfse direkt durch das Gerippe der eisernen Steifen 
aufzufangen, da der Beton hierfür kaum geeignet ist. 

Dafs alle diese Schwierigkeiten den Konstrukteur heute kaum noch 
schrecken, beweisen die im nachfolgenden beschriebenen Ausführungen 
des Ingenieurs Maciachini. Dieser stellt zur Zeit bei der Station 
Lecco am Comersee für Rechnung der Verwaltung der Ita- 
lienischen Staatsbahnen drei Strafsenunterfihrungen 
ganz in armiertem Beton her. Nur die Widerlager und Flügelmauern 
sind in gewöhnlichem Mauerwerk ausgeführt. Bei der statischen Be- 
rechnung der Brücken wurde als gröfste Verkehrslast eine Lokomotive 
mit vier Achsen mit je 15 t Achsbelastung (laut italienischem Eisen- 
bahngesetz vom 7. 3. 1893) zu Grunde gelegt. Alle drei. Brücken 
werden nach dem Maciachini-Walser-Gerardschen Verfahren 
unter Anwendung von Maciachinischen „Frettes“ erbaut. Diese 
„Frettes“ sind Rundeisen von 4---5 mm Durchmesser, die in Form 
von Spiralen um die Hauptanker herumgelegt werden. Sie sollen die 
Widerstandskraft des Betons gegen Druck erhöhen, so dafs man als 
grölste zulässige Beanspruchung des Betons auf Druck 50 kg/qom an- 
setzen könnte, ohne dafs die maximale Beanspruchung der Eisen- 
einlagen (1000 kg/qom) überschritten werden würde. 
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a) Brücke über die Via Don Abbondio (Fig. 3, Skz. 1-6). 

Die in Fig. 8, allerdings lediglich in einem Schema und verschiede- 
nen Details, wiedergegebene Brücke über die Via Don Abbondio, besitzt 
eine Spannweite von 3m und eine Breite von 7,3 m. Bie stellt sich 
als Betonplatte von 35 om mittlerer Dicke dar, welche unten und oben 
sowohl in der Länge (Skz. 4) als auch Quere (Skz. 3) armiert 
ist. Die oberen und unteren Hauptanker a, b, o, d sind durch wellen- 
formig abgebogene Rundeisen e, Skz. 14, von 13 mm Dicke ver- 

n. 


Unten, in der Zugzone der Platte, wurden in der Richtung der Zug- 
kraft zwei Randeisenfagen vorgesehen, deren untere Stäbe b 30 mm 
Durchmesser haben und 4 ош von der Betonunterfläche entfernt sind. 
Die oberen Stäbe a haben 25 cm Durchmesser und sind wieder 4 om 
von den unteren entfernt. Weiter sind, wie man aus Skz. 4 erkennt, 
die oberen Einlagen (a) nach den Auflagern zu in die Druckzone 
hinaufgezogen; sie greifen demnach in beide Zonen und vermitteln 
dadurch einen Eriko 
ansgleich. Die Stäbe b, 


nur wenig unter den 22 mm dicken Ankern d; die Anker b liegen 
60 mm, die а an ihrer tiefsten Stelle 140 mm von der Unterkante des 
betr. Balkens entfernt. Die Balken an sich haben 40 om Breite und 
55 om Höhe. 

Unter sich und mit den Si d sind die Anker ab durch Bü- 
gel o von 14 mm verbunden; aulserdem aber ist das ganze System 
noch mit „Frettes“ umwickelt. 

Die Platte enthält neben den oberen Ankern d noch solche с von 
14mm, welche mit denen d ebenfalls durch Frettes h von 8 mm 
Dicke in Verbindung gebracht sind. Es greifen hier jedoch die Frettes h 
nicht unmittelbar an den beiden Stabsystemen d e an, sondern über 
den Stäben d sind die Querstäbe f und unter denen e die g gelagert, 
welche von den Frettes umfafst werden. Die Stäbe f g haben 15 mm 
Dicke. Aus Skz. 2, Fig. 2 erkennt man, dafs die Anker de im 
Zentrum jedes Balkens den geringsten (95 mm) und im Mittelfelde 
zwischen zwei Balken den weitesten (160 mm) Abstand voneinander 
haben. Dem entsprechen 
naturgemäls auch die 


welche nur die Druck- 
zone durchqueren, haben 
dieselbe Stärke wie die 
nur in der Zugzone be- 
findlichen Stäbe b, näm- 


Abstände der Frettes h. 
Auf ein Feld von 1,36 m 
Breite kommen zehn 
Anker des Typs d und 
fünf solche des Typs e. 


lich 30 mm. 

Über den Abstand 
der Spiralen е vonein- 
ander gibt die Skz. 4 
Auskunft, während die 
Skz. 1 u. 2 eine einzelne 
Spirale im Detail wie- 
dergeben. Man erkennt 
aus Skz. 4, dafs der Ab- 
stand der Spiralen von- 
einander nach dem 
Scheitel der Brücke zu 
und im Scheitel 406 mm 
erreicht, während er an 


Um die Spannweite 
der Balken etwas zu ver- 
mindern, wurden ihnen 
55 om weit ausladende 
Konsolen aus armiertem 
Beton untergelegt. Diese 
enthalten Rundeisenein- 
lagen von 14 mm Dureh- 
messer und tragen je 
eine 1 mm starke Blei- 

latte, auf der sich die 
alken selbst verschie- 
ben können, falls sie 
sich bei Witterungs- 


юу. 4. 
Fig. 2+4.. Z. A.: Neuere Bauten in armiertem Beton, ausgeführt von A. Maciachini in Mailand. 


den Auflagern nur 160 mm beträgt. Die Auflager an sich haben eine 
ziemlich grofse Breite und eine Höhe von 33 + 20 = 53 om. 

Auf die in der vorgeschriebenen Art hergestellte Platte ist zu- 
nächst eine Asphaltdecke i aufgebracht. Darüber liegt eine 50 mm 
dicke Schicht Sandes, und nun erst folgt die Schotterschicht k, in die 
man die Sohwellen gebettet hat. 

Das Geländer der Brücke ist in Beton ausgeführt und hat bei 
90 еш geringster Stärke, 90 cm Höhe. 


b) Brücke über die Via Promessi Sposi (Fig. 2 u. 4). 

Die Brücke, deren Disposition aus Fig. 4, Skz. 1-1-8 zu ersehen 
ist, hat eine Spannweite von 8,6 m und eine Breite von 18,9 m; sie 
wird durch vierzehn parallele, 0,8 m hohe Balken gebildet, (vgl. Skz. 1, 
Fig. 2) die oben durch eine 25 om starke Betoneisenplatte verbunden 
sini 

Die Betoneisenbalken haben 1,36 m Abstand voneinander, gemessen 
von Mitte Balken zu Mitte Balken, und sind je durch acht Rund- 
eisenanker (vgl. Skz. 1—4, Fig. 2) versteift, von denen die vier 
44 mm dicken Anker b Skz. 4 gerade (vgl. Skz. 1) durchgehen, während 
die nur 40 mm starken Anker a nach Чеп Auflagern zu aus der Zug- 
zone in die Druckzone aufgebo; sind. Sie greifen im vorliegenden 
Falle sogar unmittelbar in die Deckplatte hinein und enden dortselbst 


änderung ausdehnen resp. zusammenziehen. Mit Rücksicht darauf ist 
hinter jedem Balken ein „Spiel“ (bei 0) von ca. 30 bis 40 mm belassen 
(vgl. Skz. 1, Fig. 2). Ein Deckstreifen t, dessen Detail in Skz. 3, Fig. 2 
gegeben ist, schliefst den Schlitz o oben ab. Der Streifen besteht aus dem 

lacheisen t von 4X 90 mm Querschnitt, einem Steg t, von 5X 120 mm . 


und einem Winkeleisen von 26 >< 26><4 mm. (Seblufs folgt.) 


Das Dach der Fabrik. 


Von Fred Hood. Nachdruck verboten. 

Die heute sehr beliebte Vereinigung der Werkstätten eines 
industriellen Betriebes unter einem weiten Hallendache — eine An- 
ordnung, die mannigfache Vorzüge besitzt — verleitet leicht dazu, der 
Halle eine grofse Höhe zu geben, weil manche Werkstätten des Be- 
triebes — z. B. wenn grofse Maschinen, Lokomotiven, Eisenbahnwagen 
u. dgl. hier gebaut werden oder grofse Krane zur Beförderung schwerer 
Stücke erforderlich sind — eine bedeutende Höhe verlangen. Aber es 
ist eine grofse Verschwendung deshalb, weil einzelne Teile eine grofse 
Höhenentwickelung bedingen, alle übrigen gleichfalls so hoch aufzu- 
führen. In jedem Falle mülste man also den Werkstattbau, gleich- 
giltig, ob es sich um eine Halle oder»mehrere Einzelbauten handelt, 


so gliedern, dafs jeder Teil im Grunde nicht höher ist, als unbedingt 
erforderlich. Man kann alle Werkstätten in einer Halle vereinigen 
und doch jedem Teile ein besonderes Dach geben. Unter Umständen 
wird sogar dadurch die Beleuchtung der hohen Hallen noch begünstigt, 
indem man diesen, obwohl sie in der Mitte liegen und von den übrigen 
Bauteilen eingeschlossen sind, über die Dächer der Seitenschiffe hin- 
weg Licht zuführen kann. Bisweilen verlangen Fabrikanlagen sogar 
eine sehr geringe Höhenentwickelung, da es sich um Gegenstände 
geringer Dimensionen und geringen Gewichtes handelt, so dafs keinerlei 
sport-Vorrichtungen über den Köpfen der Arbeiter erforderlich 
werden. Man hat dann eben nur hinreichend Licht- und Luftzuführung 
zu berücksichtigen und im übrigen eine Dachkonstruktion zu wählen, 
die nicht an sich schon eine bedeutende Konstruktionshöhe yerlangt- 
Also von den in der Werkstatt tätigen Maschinen und der Grölse 
der Werkstücke hängt die Höhenentwickelung der Räume nicht allein 
ab; vielmehr kommt es auch auf die Beschaffung einer genügenden 
Menge atembarer Luft für jeden Mann und auf die Zuführung aus- 
reichenden Lichtes an. Doch was die Beschaffung der Luftmenge be- 
trifft, so vermag man den Ansprüchen der Hygieniker auch schon bei 
geringer Raumhöhe zu entsprechen, namentlich, wenn die Räume auch 
t ventiliert sind. Dagegen ist zu berücksichtigen, dafs bei geringer 
öhe des Raumes, zumal bei einer bedeutenden Tiefe, die Fenster- 
flächen nicht genügend Licht zur Hand- und Maschinenarbeit spenden. 
Man gewinnt dann nutzbaren Raum für korrekte Arbeit nur in der 
Nähe der Frontwände, während man in der dunkleren Tiefe des 
Raumes im besten Falle untergeordnete Arbeiten auszuführen vermag. 
So wird man häufig genötigt, die Räume und somit auch die Front- 
wände aus Rücksicht auf die Fensterflachen höher anzulegen, als dies 
sonst die Einrichtung der Werkstatt und andere konstruktive Rück- 
sichten verlangen würden. Dies ist nun aber wieder hauptsächlich ein 
Übelstand des Etagenbaues in den Städten, während man bei Aus- 
führung von einstöckigen Bauten nicht auf die Frontfenster ange- 
wiesen ist, sondern Licht auch durch das Dach einführen kann. 
Darum ist man bei der Konstruktion von Hallenbauten durch die 
erforderliche Fensterfläche fast gar nicht beschränkt, vielmehr wer- 
den allgemein in den Hallendächern grofse Oberlichte angeordnet, die 
weit mehr Licht zu spenden pflegen, als es irgend die Seitenfenster 
zu tun vermögen. Im übrigen bietet es heute, da man die tragenden 
Teile der Wandkonstruktion nicht mehr aus dicken Mauerpfeilern, 
sondern aus schlanken Eisenstützen bildet, gar keine Schwierigkeit, 
den Werkstätten reichliches Licht zuzuführen. Glas und Eisen sind 
die Hauptbaustoffe des Fabrikbaues, und man darf sagen, dafs es ganz 
von dem Willen des Konstrukteurs abhängt, soviel Licht zu gewinnen, 
als es ihm beliebt. 
Die Oberlichtfenster gestatten sehr mannigfache Konstruktionen. 
Es gibt nämlich verschiedene Schwierigkeiten zu überwinden — Mängel, 
welche die Vorzüge des Oberlichtes illusorisch machen würden. Glas- 
dächer und Oberlichtfenster sind gleichsam die Schmerzenskinder des 
stolzen Eisenkonstrukteurs, der so kühn die weitesten Hallen mit 
eisernen Gurtungen überspannt. Eine Hauptschwierigkeit besteht 
darin, die Niederschläge, also hauptsächlich Regen und Schnee, so ab- 
zuleiten, dafs sie sich weder auf den Glasflächen sammeln noch nach 
innen einen Ausgang finden. Wenn sich im Winter, wo an sich schon 
der Tag sehr kurz ist, auch noch der Schnee auf den Glasflächen an- 
sammelt, dann ist in einer Halle, die hauptsächlich ihr Licht durch 
das Dach empfängt, schon garnichts mehr zu sehen. Aufserdem be- 
sitzt das Glas infolge seiner Sprödigkeit nur eine sehr geringe Wider- 
standskraft gegen Wind und Schneedruck, überhaupt gegen jede 
Belastung. Man kann also die Scheiben nicht sehr grofs machen, ist 
mithin genötigt, das Oberlicht durch tragende Teile, durch Sprossen- 
werk in zahlreiche kleine Felder zu zerlegen. Aber diese Verbin- 
dungen zwischen Glas und Eisen oder Glas und Holz ergeben sehr 
zahlreiche undichte Stellen, und darum werden Schnee und Regen 
unter dem Einflufs starker Winde aufserordentlich häufig hindurch- 
eweht, so dafs die Arbeiter, die empfindlichen Maschinenteile und 
ie Fabrikate darunter leiden. Darum hören die Klagen über die 
Glasdächer und Oberlichtfenster nimmer auf. Doch das liegt im 
wesentlichsten daran, dafs die Konstruktionen meist von Leuten ausge- 
führt werden, die keine Spezialkenntnisse auf diesem Gebiete haben. 
Nur die tüchtigsten Eisenkonstrukteure verstehen es, durch richtige 
Anordnung der Oberlichtfenster, die eine bestimmte Neigung haben 
müssen, und durch richtige Anordnung kleiner Rinnen am Sprossen- 
werk das Niederschlagwasser aufzufangen und abzuleiten, den Schnee 
an unschädliche Stellen sinken zu lassen und aufzufangen, und auch 
die entstehenden Undichtigkeiten auf ein äufserst geringes Mai zu 
bringen. Ganz läfst sich dieser Übelstand nicht beseitigen, da zu viel 
Faktoren zusammenwirken, die dem Baumeister die Lösung dieser 
Aufgabe erschweren. Die Dachstühle besitzen eine gewisse Elastizität, 
die sich aus der Natur der Konstruktion ergibt. Wird nun das Haus 
durch starke Winde, durch schweres Fuhrwerk auf den Höfen, durch 
Bewegung der belasteten Krane, durch die Arbeit schwerer Maschinen 
erschüttert — und das ist ja fast ständig in Fabriken der Fall, — so 
macht das Dach alle diese Bewegungen mit, so dafs sich die Glas- 
platten, die viel zu steif sind, um nachgeben zu können, aus ihrem 
er heben, die Verbindungsmittel (Kitt, Stifte u. dgl.) lossprengen 
und unter Umständen auch springen. Dazu kommt, dafs Hitze und 
Kälte, welche die Baustoffe ausdehnen oder zusammenziehen, auf die 
den Witterungseinflüssen sehr ausgesetzten Dachflächen besonders stark 
einwirken; und da die Ausdehnungs-Koeffizienten von Holz, Metall 
und Glas wesentlich verschieden sind, so müssen unbedingt Verschie- 
bungen in den Glasflichen und demgemäfs Undichtigkeiten an den 


Verbindungsstellen eintreten. Ist eine Fuge erst undicht, so wird 
auch Wasser in die Lücken eintreten; das Wasser verwandelt sich im 
Winter in Eiskristalle; diese erhalten ein gröfseres Volumen als der 


‚Wassertropfen, verursachen Sprünge oder sprengen die Glasplatte aus 


ihrem Lager. Auch das Zuschlagen schwerer eiserner Türen soll 
der Konstruktion nicht sehr vorteilhaft sein; es ist unmöglich, allen 
diesen Übelständen zu begegnen, aber es gibt Mittel, die Schäden 
wesentlich einzuschränken. Man dichtet die Sprossen und Rinnenfugen 
in der Regel nicht mehr durch Kitt, sondern durch Kappen aus Zink- 
oder Kupferblech, mit Streifen aus Falzblei, mit Filzstreifen, die mit 
Paraffin getränkt werden, mit Hanfstricken, die mit Bleipapier um- 
wickelt sind, und ähnlichen Stoffen. Man legt beim Walzen der 
Glastafeln Drahtnetze in sie ein, welche die Tragfähigkeit der 
Tafeln vergröfsern, eine Verminderung des Sprossenwerkes gestatten 
und, auch wenn sie Sprünge erhalten, das Lossplittern einzelner Stücke 
verhindern. Die gréfste Rolle aber spielt die richtige Konstruktion 
der Sprossen und Rinnen, welche auch die zahlreichen Tropfen beim 
Beschlagen der Scheiben auffangen. Wenn nämlich das Dach an sich 
dicht ist, so scheint es dennoch in der Halle zu regnen, weil die 
grofsen Glasflachen infolge der verschiedenen Innen- und Aufsen- 
temperatur beschlagen und dann so zahlreiche Tropfen fallen lassen, 
dafs die Leute über die Undichtigkeit des Daches zu klagen beginnen. 

Es ist hier unmöglich, über Einzelheiten zweckmafsiger Dach- 
konstruktionen zu sprechen; denn über diesen Gegenstand ist sehr 
viel geschrieben worden, und die Oberlicht-Konstruktion macht ge- 
wissen Baumeistern stets grofse Kopfschmerzen. Mir liegt hier nur 
daran, sehr energisch zu betonen, dafs nicht jeder Schlosser ein Ober- 
licht zu konstruieren vermag, und dafs man daher die Ausführung der 
eisernen Dachkonstruktion bezw. die Ausführung der Oberlichtkon- 
struktion nur ganz hervorragenden Werkstätten übertragen moi, 
wenn man das Dach nicht zu einer steten Quelle von Unannehmlich- 
keiten machen will. 

Am beliebtesten sind und bleiben aber für Fabrikbauten die 
sogen. Sheddächer*), welche sich aus mehreren Fächern zusammen- 
setzen, deren jedes aus einer geneigten, am besten mit Asphaltpappe 
eingedeckten Fläche und einer sehr steilen Fensterreihe bestehen. Die 
Fenster können als Kippflügel zum Zwecke der Lüftung derart kon- 
struiert werden, dafs sie einzeln durch Ketten oder in ganzen Gruppen 
durch mechanische Stellvorrichtungen gelüftet werden können. Die 
Lichtflachen der Fenster werden nach Norden gerichtet, da man so 
das beste Licht gewinnt und am wenigsten von der Hitze zu leiden 
hat. Es kommt nämlich bei Oberlichten auch sehr darauf an, dafs 
das direkte Einfallen der Sonnenstrahlen verhindert wird, da diese die 
Glasscheiben sehr heifs machen und eine wahre Glut im Arbeitsraum 
erzeugen. Am zweckmälsigsten ist es, die Fenster, je nach Kon- 
struktion, genau wie hölzerne bezw. eiserne Sprossenfenster in ‚den 
Frontwänden zu verglasen. 

Bei Wahl von eisernen Konstruktionen wird man leicht dazu ver- 
leitet, nur die unbedingt erforderlichen tragenden Teile in Eisen aus- 
zuführen, die Wandflächen aber im übrigen ganz als Glaswände zu 
konstruieren, d. h. wieder die Lichtzuführung in törichter Weise 
übertreiben. Durch übermälsig grofse Glasflichen wird die Hitze im 
Sommer gesteigert, während die Räume im Winter um so schwerer 
zu heizen sind. Wo es angängig ist, soll man auch geschlossene 
Wände konstruieren, ohne jedoch gleich zu massigen Mauerkörpern 
zu greifen. Dem Zwecke angemessen ist das sogen. Eisenfachwerk. 
Diejenigen Felder der Eisenkonstruktion, welche nicht Lichtflächen 
bilden, werden mit sogen. Monierplatten (Drahtgewebe mit Zement- 
bekleidung) oder auch mit Mauersteinen in Mörtel ausgesetzt, und 
zwar meist nur in einer Stärke von etwa 12 om. 


Warmwasserbereitung 
für häusliche Zwecke und Fabrikbedarf. 
(Mit Abbildungen, Fig. 5 u. 6.) 
Nachdruck verboten. 

Die Warmwasserbereitung erfolgt meistens in der Weise, dafs 
kaltes Wasser einem im Keller freistehenden oder eingemauerten 
Kessel an der tiefsten Stelle zugeführt wird. Erwärmt steigt das 
Wasser nach einem im Dachgeschofs aufgestellten Reservoir empor 
und durchläuft eine in dem Gefäls liegende Rohrschlange, so das im 
Reservoir befindliche Nutz- oder Gebrauchswasser erwärmend. Durch 
ein zweites Rohr fliefst das Zirkulationswasser nach Abgabe seiner 
Wärme wieder nach dem Kessel im Keller zurück. Neben dem Re- 
servoir ist ein Gefäls mit einem Schwimmkugelhahn aufgestellt, wel- 
ches dem Reservoir auf dem Boden das Nutzwasser zuführt. Aufser- 
dem werden von hier aus die kalten Zapfstellen gespeist. 

Diesem Verfahren haften nun verschiedene Mängel an. So wird 
der Heizer, welcher die Kesselfeuerung in Nebenbeschäftigung be- 
dient, die Gefafse und Hähne auf dem Dachboden nur selten, ev. auch 
garnicht kontrollieren. Ferner erwärmt das Warmwasserreservoir auf 
dem Dachboden letzteren unnötiger Weise; auch kann sich das Wasser 
im Gefafs, wenn es nicht genügend stark mit Wärmeschutzmasse um- 
hüllt ist, leicht mehr abkühlen als erwünscht ist. 

Endlich liegt im Winter selbst bei umhülltem Gefäls auf dem 
durch den Frost stark abgekühlten Dachboden die Gefahr vor, dafs 

*) Wir können in diesem Falle dem Verfasser nur teilweise beipflichten. 
Die Sigedach-Sheds besitzen auch wesentliche Nachteile, die man neuerdings 
durch entsprechende Varianten zu beseitigen sucht. D. Вей. 


das Bassin einfriert, eine Gefahr, die noch durch das Offenlassen der 
Dachfenster verstärkt wird. 

Aber auch die Warmwasserzirkulationsleitungen sind infolge ihrer 
Länge der Abkühlung unterworfen. Aus alledem resultiert ein grofser 
Kohlenverbrauch. Billiger in der Herstellung, weil bei ihr die dop- 
peiten Rohrleitungen, Gefälse und Ventile fehlen als die beschriebene 
Einrichtung, stellen sich, so schreibt uns Martin Künzel in Berlin 
W. 57, die nachfolgend beschriebenen, patentamtlich geschützten An- 
ordnungen zur Erzeugung von warmem Wasser. 

Im Keller ist ein durch Kohle beheizter gufseiserner Warmwasser- 
kessel K, Fig. 6, Skz. 1 aufgestellt und auf Konsolen ruhend an der 
Wand ein geschlossenes Reservoir W angebracht. Durch dieses ist ein 
Rauchrohr h h, hin- und zurückgeführt, so dafs die abziehenden Heiz- 
gaso zur Wassererwärmung ausgenutzt werden. An das Reservoir W sind 

ie Kaltwasserleitung 1, die Zirkulationsleitungen о und c, und die 
Warmwassernutzleitung п angeschlossen. Ein mit der Zirkulationsleitung 
und dem Heizkessel in Verbin- ” > 


dehnung des Zirkulationsrohres 


kaltem Wasser auf; demgemäfs ist auch der Dampfzuflufs überflüssig 
und wird durch das Ventil r entweder ganz oder zum Teil abgesperrt. 
Das Ventil r untersteht dem Einflufse eines Reglers R, dessen Hebelsystem 
durch das sich ausdehnende Zirkulationsrohr entsprechend betätigt wird. 

Ein Thermometer zeigt die Wassertemperatur im Kessel an, und 
ein Kondenswasserableiter dient als Abschlufsorgan zwischen der 
Kupferspirale und der Kondensleitung. Die Wasserzuleitung 1 ist an 
den Kesselboden, wo sich auch der Entleerungs- und Reinigungshahn u 
befinden, angebracht; vor der Stelle, wo sich die Leitung E letzteren 
von der Leitung | abzweigt, ist ein Absperrorgan angeordnet. Dieses 
verhindert, dafs das Wasser, welches infolge des sich bei der Erwär- 
mung vergröfsernden Wasservolumens überschüssig ist, nach dem 
Strafsensiel gelangt. Das überschüssige Wasser wird in diesem Falle 
vielmehr durch ein am höchsten Punkte der Rohrleitung angebrachtes 
Expansionsventil abgeleitet. 

Statt des Rückschlagventiles wird vielfach auch ein kleiner Kessel 
in die Zuflufsleitung 1 eingeschal- 
tet, dessen Inhalt gleich dem 
durch die Erwärmung vergrölser- 


Y 


dung stehender, auf der Aus- 
beruhender Regulator R sorgt, = 


— 


ten Wasservolumen + 10%, ist. 


durch Hebelübersetzung in seiner 
Wir verstärkt, für die Re- 
gel ег Luftzufuhr unter den 


Rost des Kessels К. Das Wasser 
wird also stets nur so hoch er- 
wärmt, als dies der Regulator 
zuläfst. Das Uberkochen, wel- 
ches bei der nur zeitweiligen 
Bedienung eines solchen Kessels 
eintreten kann, erscheint hier 
ausgeschlossen, so dafs sich der 
Apparat durch Herabminderung 
des Kohleverbrauches schon in 
kurzer Zeit bezahlt macht. 

Ein Thermometer zeigt die 
Wassertemperatur an. 

Der Vorgang der Erwär- 
mung stellt sich als ein Doppel- 
vorgang ungefähr so dar: 

Wird durch das Rohr kaltes 
Wasser in das Reservoir W ge- 
leitet, so fliefst solches durch 
das Rohr с, auch in den Heiz- 
kessel K. Von dort kehrt es er- 
hitzt durch das Rohr о, wieder 
in den Behälter W zurück, wo 
es sich mit dem übrigen Wasser 
mischt. Das erzeugte warme 
Wasser kann alsdann durch ein 
Rohr n nach den: Verbranchs- 
stellen abgeführt werden. 

Weiter wird der Wasser- 
inhalt des Gefälses W auch noch 
durch die Heizrohre hh, 
erwarmt; dies allerdings 
bringt einen Ubelstand mit 


Bei dieser Anordnung fallt das 
Expansionsventil weg, da die 
Expansion nach rückwärts, d. h. 
in den kleinen Kessel, erfolgt. 

Die Anordnung nach Fig. 5 
würde sich z. B. im Fabrik- 
betriebe zur Erzeugung von 
warmem Wasser für Bade-, 
Wasch- und Kochzwecke em- 
pfehlen. 

Verwendet man den Ab- 
dampf der Dampfmaschine zur 
Erwärmung des Wassers, so er- 
hält man das warme. Wasser 
kostenlos. Man kann aber auch 
die Einrichtung treffen, dafs di- 
rekter Dampf oder zeitweilig di- 
rekter und Abdampf zusammen 
benutzt werden. 

Der Kessel läfst sich sowohl 
in stehender als auch liegender 
Form ausführen, ebenso kann 
man ihn an einen Niederdruck- 

dampfkessel anschliefsen. 

Herrscht in letzterem eine Span- 
nung von 0,15 At, so mülste 
die Unterkante des Kondens- 
wasserableiters x, Fig. 5 ca. 
1,5 m über dem normalen Wasser- 
stande des Niederdruckdampf- 
kessels liegen. 


Wärterhäuschen 


sich, darin bestehend, dafs 
beim Anheizen der durch 
längeren Stillstand voll- 
ständig abgekühlten An- 
1 ie Heizgase etwas 
schwer nach dem Schorn- 
stein abziehen. Um nun 
trotzdem flott anfeuern zu 
können, ist eine Umschalt- 
vorrichtung, bestehend in 
einem Schieber v, vorge- 
sehen. Beim Anheizen des 
Kessels K öffnet man den 
Schieber und gibt so den 
Heizgasen den direkten 
Weg nach dem Schorn- 
stein frei; einige Zeit nach 
dem Anheizen wird der 


aus armiertem 
Beton. 


(Mit Abbildung, Fig. 7.) 
Nachdruck verboten. 

Auf den mittleren 
Pfeilern der 1000’ = 305m 
langen Brücke, welche im 
Laufe der elften Strafse 
zu Washington zur 
Zeit von der Penn 
Bridge Co. in Beaver 
Falls errichtet wird, 
kommen zwei Wärter- 
häuschen zu stehen, 
deren eines in Fig. 7 
nach Skizzen im „Engi- 
neering Record“ wieder- 


Schieber wieder geschlos- 
sen und die Gase nehmen 
jetzt den längeren Weg 
durch die Rohre h h,. 


Fig. 5 u. 6. 
Dieselbe Ausführung der idee dëi in vereinfachter 


Form ist in Skz. 2, Fig. 6 dargestellt. Dort wird das Reservoir W 
vom Heizrohr h nur einmal durchlaufen. Im übrigen ist die Einrich- 
tung die gleiche wie vorher. 
м pane andere Art der Warmwasserbereitung stellt die Skizze 
ig. г. 
In einem stehenden, geschlossenen Kessel W ist in mehrfachen 
Windungen, von Holzstellagen gehalten, eine Kupferspirale h unter- 
bracht, durch welche Dampf strömt, der das die Spirale umspülende 
asser erwärmt. Der Dampfzuflufs wird durch ein Niederschraub- 
dampfventil r mit Hebel und Gewichtsbelastung reguliert, wiederum, 
um das Wasser nur so hoch zu erwärmen als erwünscht ist. Wird bei- 
spielsweise kein warmes Wasser entnommen, so hört der Zuflufs von 


Fig. 6. 
Z. A.: Warmwasserdereitung für häusliche Zwecke und Fabrikbedar/. 


LLL TE gegeben ist. 

Diese Hauschen, die 
in ihrer Architektur der- 
jenigen der Brückenpfeiler 
angepafst sind, dienen den Maschinisten, denen das Auf- und Zu- 
klappen des Brickendurchlasses obliegt, als Manipulations- und 
Aufenthalteräume. Sie haben je eine Grundfläche von 14’>< 4'5” und 
eine gröfste, lichte Höhe von rd. 14. In allen vier Wänden befinden 
sich Fenster; daneben ist in der Wand, welche der Brückenbahn zu- 
gekehrt ist, eine Tür vorgesehen. Nach oben wird jedes Häuschen 
durch ein Bogendach von 8' 10 Radius abgeschlossen, das gleich den 
Wänden ganz in armiertem Beton ausgeführt ist. Die Fassaden- 
architektur palst sich derjenigen der Pfeiler an und imitiert schweren 
Haustein. 

Die Stärke der aufgehenden Wände stellt sich im Mittel auf 6”, 
in den Hausteinflächen auf 9”. Die Verstärkung erfolgte durch zwei 
Lagen 4,” Stahlstangen, deren einzelne Stäbe in Abständen von 12” 


verlegt wurden. Daneben sind horizontale Anker aus gleichem Ma- 
terial von a” Dicke derart angeordnet, dafs sich je eine Steife über 
und unter den Fenstern befindet. Die Dachsteifen haben, soweit sie 
Längssteifen sind, ebenfalls °),” Dicke und 12” Abstand voneinander, 
soweit sie Quersteifen sind, dagegen 6” Abstand. 

Die angearbeiteten Gesimse sind durch Eisenstangen mit dem auf- 
gehenden Gemäuer organisch verbunden. j 

Innen sind sowohl die Wände als auch das Dach und der Fufs- 
boden in %," Abstand von der Wand mit genuteten und gefederten 
Holzbrettern von "VI Dicke bekleidet. 


Pia 7. Z.A.: Wärterhäuschen aus armiertem Beton. 


In jedem Häuschen befinden sich ein Schaltbrett e, eine Bremse b, 
ein Kontroller und ein Abstellapparat. Eine Falltür d im Boden des 
Häuschens macht die Hohlräume im Pier befahrbar. Weiter ist in 
jedem Häuschen ein elektrischer Heizkörper a aufgestellt, der imstande 
ist, bei 0° F = — 16°C im Häuschen eine Temperatur von 70° F = 21,5°C 
zu erhalten. EEN 

Auf jedem Häuschen befindet sich ein Semaphor mit einer elek- 
trischen Lampe von 32 Kerzen Leuchtkraft, welcher fir Handbetrieb 
berechnet ist und beim Öffnen und Schliefsen des Brückendurchlasses 
in Tätigkeit gesetzt wird. 

Die Entlüftung des Häuschens geschieht durch einen in galvani- 
schem Eisenblech ausgeführten Ventilationsaufsatz. 


Fig. 8 u. 9. 


Wasserversorgung. 
Stralsenban, Kanalisation und Abfuhr. 


Strafsenwalze mit Motorbetrieb 
von Barford & Perkins in Peterborough. 
(Mit Abbildungen, Fig. 8 u. 9.) 


Nachdruck verboten. 


Eine kleine Strafsenwalze mit Motorbetrieb, wie sie auf der 
letzten Ausstellung der königlichen landwirtschaftlichen Gesellschaft 
in Acton (bei London) von Barford & Perkins in Peterborough 
vorgeführt wurde, ist in Fig. 8 und 9 nach „Engineer“ dargestellt. 

Die hintere Walze hat bei einer Länge von 1070 mm einen Durch- 
messer von 915 mm. Der Antriebsmotor ist ein achtpferdiger Zwei- 
zylinder-Benzinmotor stehender Anordnung mit Boschzündung. Seine 
Zylinder werden durch Wasser gekühlt, das in dem über der hinteren 
Walze angeordneten, zugleich als Beschwerung dienenden Behälter 
mitgeführt wird. Dieser ist so grofs gehalten, dafs eine genügende 
Rückkühlung des Wassers ohne Radiator stattfindet; die im Verhältnis 
zum Motor etwas höhere Anordnung des Wasserbehälters macht eine 
Pumpe für die Wasserzirkulation überflüssig. Die Motorwelle ist mit 
Friktionskupplung für Leerlauf eingerichtet. 

Das Gesamtgewicht der Walze mit leerem Wasserbehälter beläuft 
sich auf 2,7 t, von welchen 1,9 t auf die hintere und 0,8 t auf die vor- 


ı Zusammensetzung besitzen. 


dere Walze kommen. Ist die hintere Walze zur Beschwerung mit 
Wasser gefüllt, so steigt das Gesamtgewicht auf 3,25 t. 

Für die Fortbewegung dieser Strafsenwalze sind zwei Haupt- 
geschwindigkeiten von einer bezw. drei Meilen pro Stunde sowohl fü 
die Vorwärts- auch als Rückwärtsfahrt vorgesehen; die Einstellung er- 
folgt vom Führersitz, von dem aus alle für die Bedienung in Betracht 
kommenden Hebel leicht erreichbar sind. Durch Änderung der Um- 
drehungszahl des Motors können noch verschiedene Zwischengeschwindig- 
keiten erzielt werden. 4 

Der Antrieb erfolgt vom Motor durch die Übersetzung b auf die 
Welle a, die ihrerseits durch Vermitte- 
lung des Kegelradwendegetriebes o die 
Welle d bewegt. Die ückbewegung 
der letzteren bezw. der Walze wi 
durch die Kupplung e bewirkt, die 
durch das Gestänge i, k betätigt, die 
entsprechenden Kegelräder in Eingriff 
bringt. Die Übertragung der Bewegung 
von der Welle d auf das Kettenrad n 
erfolgt durch die Übersetzung f bezw. 
g, die mittels der ebenfalls vom Füh- 
rersitz aus durch das Gestänge 1 ver- 
schiebbaren Kupplung h mit der Welle 
d gekuppelt, den oben erwähnten Wech- 
sel der beiden Hauptgeschwindigkeiten 
für Vorwärts- und Rückwärts! er- 
geben. Von dem auf der Zwischen- 
welle m sitzenden Kettenrad wird der 
Antrieb durch eine Kette auf das Rad o 
der hinteren Walzenachse übertragen, 
auf der aufsen die Bremsscheibe p sitzt. 

Der die Vorderwalze mit dem Maschinengestell verbindende Lager- 
bügel ermöglicht Oszillationen dieser Walze beim Fahren über Steine 
oder andere Hindernisse, ohne dals hierbei das Hauptgestell beein- 
trächtigt wird. А 

Um diese kleine, speziell fir landwirtschaftliche Betriebe be- 


ту. 9. 
Z. A.: Strafsenwalse mit Motorbetrieb von Barford & Perkins in Peterborough. 


stimmte Strafsenwalze auch für andere Zwecke benutzen zu können, 
wird auf der Motorwelle eine Riemenscheibe befestigt, von der aus 
leichtere Maschinen angetrieben werden können. 


Zement- und Xalkindustrie. 
| Stein-, Ton- und Glasindustrie. 


Die Ausnutzung der Wärme in Öfen. 
Von Dr. W. Bermbach in Cöln. 
[Schlufs.] Nachdruck verboten. 
Unter der Annahme, dafs die Abgase die Temperatur t haben, 
wollen wir noch kurz zusehen, ol die erzeugten Gase eine konstante 
Dem Gaserzeuger waren 900 g Abgase 
zugeführt, und zwar hatten wir diese Menge gewählt, weil sich in ihr 
gerade soviel Stickstoff befindet wie in dem Heizgase, von dem wir 
ausgingen. Ferner ist nach unseren Annahmen der Gehalt an Wasser- 
stoff und an Kohlensäure der gleiche wie im Anfang; zwar wird durch 
trockene Destillation die Wasserstoffmenge etwas vergröfsert, von 


dieser Vergröfserung dürfen wir aber, zumal die Destillation gegen- 
über den anderen Prozessen nur eine untergeordnete Rolle spielt, ab- 
‘ sehen. Wichtig ist noch die Kohlenoxydmenge. Dem Prozesse 
| CO, +C=2CO unterliegen 92 g СО,; da diese, wie wir gesehen 


haben, 25 g Kohlenstoff aufnehmen, so erhalten wir 117g CO. Dazu 
kommt noch das Kohlenoxyd, das seine Entstehung dem chemischen 
Vorgang C + H,O = 2Н + CO verdankt; das sind 116,4 g + 87,3 g 
= 203,7 g. Der gesamte Gehalt an Kohlenoxyd beläuft sich also auf 
320,7 g oder 256,61. Da das Gas, von dem wir ausgingen, nur 225 1 
CO enthielt, so ist das gewonnene Gas besser. Der Unterschied ver- 
Fingect sich, wenn wir den Gehalt an Kohlenoxyd auf die Gewichts- 
einheit des erzeugten Heizgases beziehen; denn wir erhalten etwas 
mehr Heizgas als 1080 g. 

Die Ausnutzung der Warme ist bei der Gasfeuerung mit Regene- 
rierung der Abhitze und eines Teiles der Abgase (chemische Regene- 
rierung) eine sehr günstige. Wenn man die Ökonomie dieses Systems 
mit derjenigen anderer Systeme vergleichen will, so verfährt man am 
einfachsten in der Weise, dafs man die Wärmeverluste, bezogen auf 
die Gewichtseinheit des verbrauchten Brennstoffes, bestimmt. Be- 
sonders bei hohen Ofentemperaturen tritt die günstige Ökonomie der 
neuen Siemens-Öfen gegenüber der Kohlenfeuerung zu Tage, indem 
dann bei letsterer die in den abziehenden Gasen aufgespeicherte Wärme 
einen sehr hohen Prozentsatz der Verbrennungswärme ausmacht, 
während bei dem zuletzt beschriebenen System, abgesehen von den 
Wärmestrahlungsverlusten, nur diejenige Wärme verloren geht, die in 
den aus dem Luftregenerator strömenden Gasen aufgespeichert ist. Da aber 
deren Temperatur eine ziemlich niedrige ist und aufserdem nur ein Teil 
der Abgase durch den Luftregenerator geht, so sind diese Verluste klein. 

Gegenüber den Regenerator-Ofen mit Regenerierung der Luft und 
der Heizgase mittels vier Kammern hat der neue Siemens-Ofen noch 
den Vorzug, dafs keine Verluste an Heizgas stattfinden. Bei dem 
alten System wird ja einer der beiden Regeneratoren für das Heizgas, 
nachdem er sich infolge der Wärmeabgabe an das durch ihn geleitete 
Heizgas abgekühlt hat, durch die Abgase neu erhitzt. In dem Moment, 


in dem die Klappen umgelegt werden, ist der Regenerator, in den jetzt 


die Abgase geleitet werden, mit Heizgas angefüllt, das in den Schornstein 
entweicht. Diese nicht unbeträchtlichen Verluste an Heizgas kommen in 
Wegfall, ebenso die Verluste, die dadurch verursacht werden, dafs 
Heizgas direkt nach dem Schornstein durch die oft undichten Wechsel- 
klappen abzog, ohne in der Ofenkammer zur Verbrennung zu kommen. 

r neue Siemens-Ofen hat mit durchschlagendem Erfolg, für das 
Schmelzen von Stahl auf dem Herde oder in Tiegeln, zum Schmelzen 
von Glas in Wannen- und Hafenöfen sowie für zahlreiche andere 
industrielle Zwecke Anwendung gefunden. 

Die Vorzüge der Gasfeuerung i. A. vor anderen Systemen sollen 
noch kurz hervorgehoben werden: Durch Regulierung der Zufuhr von 
Gas, Luft und Schornsteineug durch zweckmälsig konstruierte Ventile 
kann man je nach Bedürfnis eine oxydierende oder reduzierende 
Flamme erzeugen; ferner kann die im Arbeitsraume erzeugte Hitze 
leicht reguliert werden. Wegen der Umkehrung der Flamme (Flammen- 
umstenerung) können die verschiedenen Teile des Ofens gleichmäfsig 
erhitzt werden. Ein anderer Vorzug ist der, dafs die Feuerung eine 
vollkommen rauchlose ist. Sodann kann man mit Hilfe der Gas- 
fenerung bedeutend höhere Temperaturen erzielen als bei der Ver- 
brennung fester Brennstoffe, besonders wenn das Generatorgas, ohne 
dafs es sich abkühlt, in den Ofen geleitet wird, oder wenn eine Vor- 
wärmung, sei es der Heiz; › sei es der Verbrennungsluft, erfolgt. 
Hiermit geht Hand in Hand eine sehr günstige Ausnutzung der Wärme, 
auch wenn in dem Arbeitsraume eine hohe Temperatur herrschen 
mufs. Wie grofs bei hohen Ofentemperaturen die Ersparnisse an 
Brennstoff bei der Gasfeuerung im Vergleich zur direkten Feuerung 
sind, ergibt sich aus dem folgenden Beispiele: Nach Dr. Tscheuschner 
(siehe Glasindustrie-Kalender) ist der Brennmaterialaufwand pro 1 kg 
Glas in Hafenöfen bei: 


direkter Feuerung Gasfeuerung 
Holz, trocken 8 kg 4,0—5,6 kg 
Braunkohlen. 4-8 ,, 2,5-5,6 „ 
Steinkohlen.. 3--4 ,, 1,5+2,8 „ 


Bei kontinuierlichem Wannenbetrieb geht der Verbrauch pro 1 kg 
fertiges Glas sogar auf 0,5 0,9 kg zurück. 


Elektrische Heizung. 


Verschiedene Systeme der elektrischen Heizung haben seit einigen 
Jahren Eingang in die Praxis gefunden, weil sie vor allen anderen 
Heizungsarten grofse Vorzüge haben. Zunächst steht іп sanitärer 
Hinsicht die elektrische Heizung an erster Stelle. Da sie sich nämlich 
ohne einen Verbrennungsprozefs und daher auch ohne Entwickelung 
von Rauch und schädlichen Gasen vollzieht, so ist eine Verunreinigung 
der Luft ausgeschlossen. Ferner sind wertvolle Vorzüge der elek- 
trischen Heizung die fortwährende Betriebsbereitschaft, die grofse 
Beqnemlichkeit sowie die Möglichkeit, die Temperatur und die Wärme- 
menge in einfacher Weise zu regulieren. Endlich ist, wenn es sich um 
die Verwendung für technische Zwecke handelt, die Erzielung der 
höchsten Hitzegrade zu erwähnen. 

Der einzigste, allerdings in vielen Fällen sehr schwer ins Gewicht 
fallende Nachteil sind die grofsen Auslagen für Strom, wenn die 
Elektrizität aus einer Zentrale mit Dampfmaschinen- oder Gasmotoren- 
betrieb bezogen wird, oder allgemeiner ausgedrückt, wenn die potentielle 
Energie der Brennstoffe nacheinander in die Formen übergeführt wird: 
Wärme, mechanische Arbeit, Elektrizität. Der Hauptgrund ist be- 
kanntlich der, dafs, abgesehen von dem komplizierten erforderlichen 
Apparate, die Umwandlung von Wärme in mechanische Arbeit, wie 
sie in den thermodynamischen Maschinen erfolgt, nur in beschränktem 


Mafse möglich ist (zweiter Haupteatz der mechanischen Warmetheorie). 
Sehen wir einmal zu, wie viel Prozent der Verbrennungswärme der 
Kohle man bei der elektrischen Heizung wieder gewinnt. 

In modernen Dampfkesselanlagen erzielt man pro 1 kg Kohle von 
7500 Cal. Heizwert etwa 8 kg Dampf, und grofse Dreifach-Expansions- 
maschinen mit Kondensation verbrauchen pro indizierte Pferdekraft und 
Stunde etwa 5,5 kg Dampf. Ist die Dampfmaschine mit der Dynamo 
zusammengebaut, so ist das Verhältnis zwischen der abgegebenen elek- 
trischen Energie und der indizierten Leistung des Dampfes etwa 0,8, 
so dafs pro Kilowattstunde 7--8kg Dampf verbraucht werden. Wir 
dürfen also, wenn es sich um grofse Dampfdynamos handelt, pro 
Kilowattstunde rd. 1 kg Kohle rechnen. Ein Teil der elektrischen 
Energie wird in den Leitungsdrähten in Wärme umgesetzt; den hier- 
durch bedingten Energieverlust wollen wir mit 5% in Rechnung 
setzen, so dals wir in unserem elektrischen Ofen pro 1 kg verbrauchter 
Kohle 950 Wattsekunden in Wärme verwandeln können. Nun ist aber 

1 Wattsekunde äquivalent 0,237 Cal.; 
within erhalten wir h 

950 - 3600 - 0,287 Cal. = 810,54 Cal. 
Der Wirkungsgrad der ganzen Energieumwandlung betragt mithin 
81054 


7500 = 11%. Dieser totale Wirkungsgrad wird aber nur in sehr 
grofsen Anlagen mit verhaltnismafsig kleiner Länge der Leitungs- 
drähte erreicht; 


bei mittelgrofsen und kleinen Anlagen müssen wir 
3--5°%, weniger rechnen. Sedoch ist zu berücksichtigen, dafs bei der 
Erzeugung der Warme aus elektrischer Energie der Ofen oder Apparat, 
in dem sich die Umwandlung vollzieht, so eingerichtet werden kann, 
dafs von der entstandenen Stromwärme ein sehr grofser Prozentsatz, 
in manchen Fällen, z. B. wenn es sich um die Beheizung von Wohn- 
räumen handelt, sogar die ganze Stromwärme dem jeweiligen Zwecke 
dienstbar gemacht werden kann, während die Wärmeverluste bei an- 
deren Heizungsarten, vor allem bei der Kohlenfenerung, sehr grofs sind. 

Wählen wir den sehr einfachen Fall, dafs man Wasser bis zur 
Siedetemperatur erhitzen will, und zwar soll die Erwärmung des 
Wassers einmal durch Stromwärme (Joulesche Wärme) erfolgen, ein 
andermal auf einem durch Steinkohlen geheizten Ofen, einem Herde. 
Im ersteren Falle kann man erreichen, dafs die erzeugte Wärme voll 
und ganz auf das Wasser übergeht; man braucht ja nur eine Metall- 
spirale in das Wasser einzutauchen und durch diese den elektrischen 
Strom zu schioken. Der Wärmeverlust besteht dann nur aus der- 
jenigen Wärme, die von der Oberfläche des Gefäfses, in dem sich das 
Wasser befindet, ausgestrahlt wird. Die an die Umgebung in einer 
Sekunde abgegebene Wärme wird um so grölser, je mehr sich die 
Temperatur des Wassers von derjenigen der Umgebung unterscheidet. 
Es gibt nun zwei Mittel, die Wärmeverluste zu verringern; das erste 
Mittel besteht darin, die Zeit, in der wir das Wasser erhitzen, mög- 
Debat, kurz zu machen, das andere darin, das Gefäls aus einem die 
Wärme schlecht leitenden Material anzufertigen und die Wandstärke 
möglichst fs zu machen. Es wird leicht ausführbar sein, in unserem 
speziellen Falle einen Wirkungsgrad von 90°), zu erreichen, so dafs 
0,9-11 =9,9%, der Verbrennungswärme der Kohle auf das Wasser 
übergehen. Benutzen wir dagegen einen Ofen mit Kohlenfeuerung, 
so strahlt zunächst das Goffe mehr Wärme aus als oben; denn es 
mufs jetzt, da die Wärme von aufsen zugeführt wird, aus einem 
guten Leiter angefertigt sein, und daher hat die Aufsenseite eine 
durchschnittliche höhere Temperatur als im ersten Falle. Aber die 
von dem Gefälse selbst abgegebene Wärme tritt ganz in den Hinter- 

und im Vergleich zu der Wärme, die von der ganzen Oberfläche 
ез Ofens ausgestrahlt wird und zu derjenigen Wärme, die mit den 
Verbrennungsgasen entweicht, deren Temperatur beim Eintritt in den 
Schornstein eine ziemlich hohe ist. Infolge der grofsen Verluste wer- 
den kaum mehr als 10°% der erzeugten Wärme unserem Zwecke 
dienstbar gemacht. Die Wirkungsgrade in den beiden betrachteten 
Fällen sind also kaum noch voneinander verschieden. 
Wenn es sich um technische Prozesse handelt, so fällt ein Ver- 
leich zwischen der elektrischen Heizung und der Kohlenfeuerung für 
die erstere um so günstiger aus, je höher die für den durchzuführen- 
den Prozefs nötige Temperatur ist, und zwar hauptsächlich aus dem 
Grunde, weil wir bei der elektrischen Heizung die Wärme direkt 
dem Schmelzgut zuführen können, während dies, von einigen 
wenigen Prozessen abgesehen, bei den anderen Heizungsarten nicht 
möglich ist. Welche Momente bei einem Vergleiche eine mafsgebende 
Rolle spielen, ergibt sich am besten, wenn wir einen besonderen Fall 
besprechen. 

In einem Glasofen mit Kohlenfeuerung werde das Rohgemenge, 
der sogen. Glassatz, in Häfen, d. h. in Behältern aus Ton, geschmolzen. 
Da die Herstellung des Glases in diesem Falle längere Zeit dauert 
und eine hohe Ofentemperatur erfordert, so sind zunächst die Wärme- 
verluste durch Strahlung seitens ‘der Ofenwände ganz bedeutend. 
Allgemein ist nach Lummer die gesamte Strahlung eines Körpers (die 
Emission), bezogen auf die Flächeneinheit bei der absoluten Tempe- 
ratur T gleich o. T*, wo с eine von der Natur des strahlenden Körpers 
abhängige Konstante und a eine Zahl zwischen 4 und 5 ist. Die 
Wärmestrahlung an der Aufsenseite des Ofens wächst also sehr stark 
mit der Temperatur. Wenn wir von den Verlusten durch Strahlung 
ganz absehen, so dürfen wir annehmen, dafs nur die Häfen Wärme 
anfnehmen. Für die Ausnutzung der Wärme ist die Differenz zwischen 
der Temperatur der Heizgase, die wir mit t, bezeichnen wollen, und 
der Temperatur der Aufsenseite der Häfen — t, werde sie genannt — 
malsgebend. Denn sobald sich die Heizgase bis t, abgekühlt haben, 


hört ihre Warmeabgabe, auf und alle Wärme, die in den mit der 
Temperatur t, den Ofen verlassenden Gasen aufgespeichert ist, haben 
wir als Verlust anzusehen. Verfolgt man die Hauptvorgänge bei dem 
Schmelzen des Glases, so erkennt man, dafs die Ausnutzung der 
Wärme während der verschiedenen Perioden des Prozesses eine ver- 
schiedene ist. 

Während der sogen. Vorbereitung wird der Ofen angeheizt und 
auf volle Sohmelztemperatur gebracht: die Häfen sind leer. Die ganze, 
während dieser Zeit erzeugte Wärme ist als Verlust anzusehen, denn 
während des Ausarbeitens wird die von den Häfen während der Vor- 
bereitung aufgenommene Wärme wieder abgegeben. In der ersten 
Zeit nach dem Einlegen des Gemenges ist das Temperaturgefälle, 
worunter wir den Unterschied zwischen der Temperatur an der Aufsen- 
und Innenseite des Hafens verstehen, ein relativ grofses und die Wärme- 
ausnutzung ein Maximum. Wenn das Gemenge geschmolzen ist und 
sich der chemische Umsatz vollzogen hat, sinkt die Ökonomie, da dann 
die Temperatur der Hafenwände t, steigt. Während der sogen. Läute- 
rung sollen die noch vorhandenen Gas- und Luftblasen entweichen 
und Verunreinigungen sich zu Boden setzen. Um diese Vorgänge zu 
ermöglichen und zu beschleunigen, mufs eine möglichst hohe Tempe- 
ratur hergestellt und aufrecht erhalten werden, damit das Glas mög- 
lichst dünnflüssig wird und bleibt. Da den mechanischen Vorgängen 
bei der Läuterung selbst nur eine ganz geringfügige Wärmemenge 
entspricht, so folgt, dafs während dieses Prozesses die Ökonomie des 
Ofens fast Null ist. Die jetzt erzengte Wärme dient fast nur dazu, 
eine Abkühlung des Glases zu verhindern. 

Wie mangelhaft die Ausnutzung der Wärme in Glasöfen ist, er- 
gibt sich aus Berechnungen, die der Verfasser dieses Aufsatzes früher 
veröffentlicht hat.*) Es ergab sich, dafs diejenige Wärmemenge, die 
nach der Theorie genügt, um 1 kg Natronglas zu gewinnen, nicht viel 
mehr als 1000 Calorien beträgt. Diese Wärmemenge erhält man durch 
die Verbrennung von t; kg Steinkohle. (Man vgl. die Angaben am 
Ende des vorhergehenden Abschnittes.) 

Wird Glas unter Benutzung der Stromwärme hergestellt, so lassen 
sich die Warmeverluste. im melzofen sehr stark verringern, und 
zwar aus folgenden Gründen. Erstens kann man die erzeugte Wärme 
dem Glassatz direkt zuführen; da ferner der Betrieb in einen kon- 
tinuierlichen übergeht, so können die Schmelzöfen bei gleicher Leistung 
viel kleinere Dimensionen haben, so dafs die Wärmestrahlung stark 
verringert wird; endlich kann man den Betrieb leicht so einrichten, 
dafs die Fabrikationsdauer kleiner wird. 

ommen, es werde bei der Herstellung von Glas auf elek- 
trischem Wege ein thermischer Wirkungsgrad von 50°% erzielt und 
wir erhielten pro 1 kg Kohle, das in der Feuerungsanlage des Dampf- 
kessels einer elektrischen Zentrale verbrennt wird, im elektrischen 
Ofen die früher berechnete Wärmemenge, nämlich 810,5 Cal., so ge- 
nügen etwa 24, kg Kohlen, um 1 kg Glas herzustellen. 

Das Verfahren, Glas auf elektrischem Wege herzustellen, kann also, 
was den Kohlenverbrauch anbelangt, mit dem bisherigen Verfahren 
konkurrieren. Ausgedehnte diesbezgl. Versuche, die vor einigen Jahren 
in Cöln ausgeführt wurden, haben ein ähnliches Resultat ergeben, wie 
das oben ermittelte. Wenn das Verfahren keinen Eingang in die 
Praxis gefunden hat, so war der Grund der, dafs es nicht gelang, die 
grofsen technischen Schwierigkeiten zu überwinden, die der Her- 
stellung von reinem, klaren Glas mittels der Stromwärme im Wege 
standen. 

Am günstigsten liegen natürlich die Verhältnisse für die elek- 
trische Heizung, wenn grofse Wasserkräfte ausgenutzt werden und 
gleichzeitig der Preis für Kohlen wegen Transportschwierigkeiten ein 
hoher ist (Gebirge). In wenig bevölkerten oder industriearmen Gegen- 
den mit Wasserkraften wird die jährliche Pferdekraft immerhin schon zu 
50 M abgegeben. Rechnet man mit 300 Betriebstagen, so findet man, 
dafs 1 PS etwa 4,7 Mill. Cal. liefert. Um diese Wärmemenge zu erzeugen, 
mülste man ca. 675 kg Steinkohle verfeuern, die, wenn wir pro Tonne 
25 M rechnen, einen Wert von 16,90 M repräsentieren. Da man aber 
bei der elektrischen Heizung leicht einen drei- bis viermal besseren 
Wirkungsgrad als bei der Steinkohlenfeuerung erzielen kann, so sind 
die Betriebskosten bei ersterer nicht höher, meistens sogar geringer 
als bei letzterer. Bs 

Die elektrischen Ofen zur Gewinnung von Metallen, Karbiden etc.**) 
werden je nach der Art, wie die Stromwärme erzeugt und dem Schmelz- 
gut zugeführt wird, eingeteilt in Öfen mit Widerstands-Erhitzung und 
in solche mit Lichtbogen-Erhitzung. Bei der Widerstands-Erbitzung 
sind zwei Fälle zu unterscheiden: 1) Die zu erhitzende Substanz bildet 
selbst den Widerstand, so dafs die elektrische Energie in dem Koch- 
produkte selbst in Wärme umgesetzt wird. 2) Die zu erhitzende Sub- 
stanz befindet sich mit einem elektrisch erhitzten Widerstand in Be- 
rührung. 

Im verflossenen Jahre ist die elektrische Heizung um ein neues 
System bereichert worden, das sich für die Erzeugung sehr hoher und 
niedriger Temperaturen gleich gut eignet. Dem Kryptolverfahren, 
so nennt man das neue System, liegt der Gedanke zu Grunde, die 
elektrische Energie statt in einem starren kontinuierlichen Leiter in 
vielen kleinen Körperchen in Wärme umzusetzen, so dafs man leicht 
jeden beliebigen Raum mit dem Widerstandsmaterial ausfüllen kann. 


*) Elektroohem. Zeitschrift 1900: „Die Herstellung von Glas auf elek- 
trischem Wege". 

**) Näheres siehe: „Entwickelang, Bau und Betrieb der elektrischen Öfen." 
Von W. Borchers. 


Das Kryptol ist eine sohwarze körnige Masse. Über die Kraft der 
Rohmaterialien und deren Verarbeitung macht dieKryptolgesell- 
schaft in Berlin keine näheren Angaben. Aus den bisherigen Ver- 
öffentlichungen über das neue Widerstandsmaterial kann man aber den 
Schlufs ziehen, dafs wir ‘in dem Kryptol ein Gemenge von Leitern 
erster und zweiter Klasse vor uns haben. Als Leiter erster Klasse 
findet Kohle bezw. Graphit Verwendung, als Leiter zweiter Klasse 
werden Tonerde und Silikate genannt, auch scheint Kaburundum zu- 
gesetzt zu werden. 

Die Leiter zweiter Klasse, soweit sie hier in Betracht kommen, 
leiten den elektrischen Strom nicht; Porzellan, dessen Hauptbestand- 
teil reiner Ton, Aluminiumsilikat, ist, wird ja bekanntlich als Material 
für die Herstellung von Isolatoren benutzt. Wird aber ein fester 
Leiter zweiter Klasse erwärmt, so wächst seine Fähigkeit, die Elek- 
trizität zu leiten (sein. Leitungsvermögen), und in der Nähe des Schmelz- 
punktes ist sein Leitungswiderstand verbältnismäfsig klein. Es sei 
hier an die Nernstschen Glühkörper erinnert, die aus Leitern zweiter 
Klasse zusammengesetzt sind. 

Schalten wir eine Mischung aus Leitern erster und zweiter Klasse 
in einen Stromkreis ein, so besorgen die Leiter erster Klasse, falls ` 
sie in hinreichend grofser Menge vorhanden sind, zunächst den Trans- 
port der Elektrizität und geben an die Leiter zweiter Klasse Wärme 
ab. Nach einiger Zeit beteiligen sich auch die letzteren an der Warm- 
leitung. 

Der Widerstand des Kryptols wird kleiner, wenn seine Temperatur 
steigt. Diese Eigenschaft des neuen Widerstandsmaterials ist als eine 
günstige zu bezeichnen, besonders wenn es sich um die-Heizung von 
Schmelzöfen handelt. Um nämlich das Ofenmaterial zu schonen, wird 
man den Ofen langsam anheizen, d. h. mit schwachem Strome be- 
ginnen und diesen allmählich steigern. 

Bei den, von der Kryptolgesellschaft in den Handel gebrachten 
zahlreichen Öfen und Apparaten befindet sich die Widerstandsmasse 
fast immer in einem ringsum geschlossenen Raume, um eine bessere 
Ansnutsung der Wärme zu erzielen. In diesen Raum ragen Kohlen- 
elektroden hinein, die mit Klemmschrauben in Verbindung stehen. 

Von den verschiedenen Ofenkonstruktionen soll hier als typisches 
Beispiel nur der Muffelofen beschrieben werden. Die Muffel, ein vier- 
eckiger Raum mit Wänden aus Schamotte und einer an der Vorder- 
seite des Ofens angebrachten verschliefsbaren Öffnung, befindet sich 
in einer weiteren Kassette aus Eisen mit dicker Schamottebekleidung. 
Die Muffel berührt an der Vorder- und Hinterseite die Kassette, während 
rechts und links ein etwa nur ein Zentimeter breiter Raum frei bleibt. 
Nach Abheben eines die Wärme schlecht leitenden Deckels füllt man 
die Zwischenräume mit feinkörnigem Kryptol an und bestreut auch 
die Deoke der Muffel mit der Masse. Verbindet man die äufseren 
Klemmschrauben des Ofens durch Drähte mit der Stromquelle, so ist 
der Strom gezwungen, nacheinander die rechte (vertikale), dann die 
unter dem Deckel liegende (horizontale) und schliefslich die linke 
Schicht zu durchfliefsen; die Muffel wird also an drei Seiten geheizt. 
Nach etwa 20 Minuten herrscht in der Muffel helle Weifsglut. Hat 
man vor dem Ofen noch einen veränderlichen Widerstand, z. В. einen 
Kurbelrheostaten, geschaltet, so kann man die Temperatur nach Be- 
lieben regulieren, was besonders bei Laborationsversuchen von grofsem 
Wert ist. 

Mittels der Kryptolheizung kann man sehr hohe Temperaturen 
in einfacher Weise erzielen. Der Hauptbestandteil des Kryptols ist 
ja Kohle und diese kann mehr als 3000° C vertragen, ohne dafs sie 
ihren Aggregatzustand ändert; auch die Beimengungen sind in hohem 
Grade feuerbeständig. Eine obere Grenze für die Temperatur ist dem- 
nach nur durch das Material gegeben, mit dem das Kryptol in Be- 
rührung ist. Daher dürfte die Kr yptolheizung berufen sein, in man- 
chen Fällen die Lichtbogen-Erhitzung zu ersetzen. Diese letztere 
leidet nämlich an verschiedenen, ganz erheblichen Mängeln. Zunächst 
wird die Ofenkonstruktion erschwert, da verhütet werden mols, dafs 
durch den Lichtbogen, dessen Temperatur in der Nähe von 4000° C. 
liegt, das Ofenmaterial angegriffen und weggeschmolzen wird; Ver- 
unreinigungen des Schmelzgutes sind nur schwierig zu vermeiden. 
Ferner bricht der Lichtbogen leicht ab und seine Wiederherstellung 
ist mit Schwierigkeiten verbunden. Sodann ist die Hintereinander- 
schaltung mehrerer Lichtbogen, da man einen Reguliermechanismus 
wie bei den Bogenlampen nicht verwenden kann, kaum ausführbar ; 
man mufs daher mit Strömen grofser Stärke und geringer Spannung 
arbeiten, so dafs man in den meisten Fällen Transformatoren oder 
Umformer zu Hilfe nehmen mufs. Endlich ist zu erwähnen, dafs man 
vor jedem Lichtbogen einen Widerstand legen mufs, in dem ein 
gröfserer Prozentsatz der elektrischen Energie nutzlos in Wärme um- 
gesetzt wird. 

Die Kryptolheizung unterscheidet sich vor anderen Systemen der 
elektrischen Heizung keineswegs dadurch, dafs man, wie vielfach in 
Tagesblättern behauptet wurde, mit Hilfe einer bestimmten Menge 
elektrischer Energie, z. B. mit Hilfe einer Kilowattstunde mehr Wärme 
Diese letztere nämlich ist stets durch den Ausdruck 


0,237 -e-i-t 
gegeben, wo e die elektrische Spannung an den Klemmen des Ofens, 
i бе Starke des їп den Apparat fliefsenden Stromes und t die Zeit 
in Sekunden bedeutet. Wohl aber ermöglicht die Kryptolheizung bei 
geeigneter Konstruktion der Öfen eine günstige Ausnutzung der er- 
zeugten Wärme. 
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Arbeiter- und Beamten-Badeanstalt 


für die Berg- und Hüttenverwaltung Borsigwerk, 0.-Schl., 


ausgeführt nach Plänen von Göhmann & Einhorn G. m. b. H. 
in Dresden. 
(Mit Abbildung, Fig. 10.) Nachdruck verboten. 
Die meisten Fabriks- und Werks-Brausebäder sind noch heute, 
abgesehen von den gröfseren Brausebädern für Bergarbeiter, in Bezug 
af Raumteilung und Benutzung ähnlich gestaltet wie die öffentlichen 


städtischen Brausebäder. Dies gilt besonders von der Einteilung und 
Einrichtung der einzelnen Zellen, indem gewöhnlich in diesen Bädern 


Badegeldes abzuhelfen etc. Durch alle diese Mafsnahmen aber wird 
der Begriff eines täglichen Reinigungsbades hinfällig. Das Bad wird 
zum Gelegenheits- bezw. zum Luxusbad. 

Wollte man demgegenüber unter Anordnung geschlossener, hoher 
Einzelzellen allen Arbeitern an jedem Abend Gelegenheit zum Baden 
geben, dann müfsten die Bäder unverhältnismälsig grofs und dement- 
sprechend teuer in der Anlage, Einrichtung und Unterhaltung werden. 
Ein Beispiel soll dies beweisen: 600 Mann sollen in einer Stunde nach 
Feierabend baden können. Rechnet man die Zeitdauer des Badens 
für einen Mann nur mit 15 Minuten, und zwar 5 Minuten für das 
Auskleiden, 5 Minuten für das Baden und wieder 5 Minuten für das 
Ankleiden, so kann eine Badezelle mit damit verbundener Umkleide- 
zelle stündlich nur von vier Personen benutzt werden. Um den vor- 
stehend angeführten 600 Personen ein Bad zu ermöglichen, müssen 
demnach 600:4 = 150 kompl. Zellen mit allen erforderlicben Einrich- 
tungen vorhanden sein, die, wie bereits erwähnt, sowohl viel Raum 
als auch bedeutende Herstellungs- und Unterhaltungskosten erfordern. 
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Fig. 10. Arbeiter- und Beamten- Badeanstalt für die Berg- und Hüttenverwaltung Borsigwerk, O.-Schl., ausgeführt nach Plänen von Göhmann & Einhorn G. т. b. Н. in Dresden. 


bei jeder Brausezelle eine damit direkt verbundene Auskleidezelle `j 


zu finden ist und weiter beide Zellen so gebaut sind, dafs kein Blick 
einer aufserhalb der Zelle stehenden Person in das Innere der Zelle 
zu dringen vermag. Die in der Zelle eingeschlossene Person kleidet 
sich aus, reguliert und mischt sich nach Belieben das kalt und warm 
zufliefsende Wasser mit mebr oder weniger komplizierten Mischappa- 
raten und lafst ev., zum Nachteile der Gesellschaft, das Wasser auch 
laufen, wenn sie fertig ist mit Baden, also während der Zeit, wo sie 
sich abtrookuet und ankleidet. Da die Person sich in die Zelle ein- 
schliefst, so ist eine Zeitkontrolle schwer durchführbar und es kann vor- 
kommen, dafs der Betreffende die Zelle erst nach verhältnismälsig langer 
Zeitdauer verläfst. Derartig eingerichtete Arbeiterbäder werden ihren 
Zweck wohl kaum je vollständig erfüllen, da aus den oben angedeuteten 
Gründen wohl oftmals, und zwar gewöhnlich nach Feierabend, einige 
Arbeiter längere Zeit warten müssen, ebe sie Gelegenheit zum Baden 
finden. Das Warten aber dürfte der Mehrzahl der Arbeiter die Lust 
am Baden verleiden. 

_ Um diesem Ubeletande abzuhelfen, hat man vielfach besondere 
Einrichtungen getroffen. So z. В. läfst man hier und da die Arbeiter 


in besonderer Reihenfolge während der Arbeitszeit baden, oder sie’ 


dürfen, wieder nach besonderer Mafegabe, nur an den Abenden der 
Woche nacheinander baden, oder man versucht einem Andrange der 
badelustigen Arbeiter durch Forderung eines, wenn auch geringen, 


Unter Berücksichtigung und nach reiflicher Erwägung der vor- 
stehend kurz angeführten Umstände ist die nachstehend beschriebene 
und in der Abbildung Fig. 10 veranschaulichte Arbeiter- und 
Beamtenbadeanlage für die Berg- und Hüttenverwaltung 
Borsigwerk, O.-Schl., im Jahre 1900 errichtet worden. 

Das 33,0 m lange und 15,0 m breite Badehaus wurde im Zusammen- 
hang mit der inneren Einrichtung als eingeschossiger Bau von der 
Firma Göhmann & Einhorn G. m. b. H. in Dresden projektiert 
und von der Werksverwaltung in eigener Regie hergestellt, 
während die innere Einrichtung von der vorgenannten Firma geliefert 
und installiert wurde. 

Das Gebäude stellt sich als vierteiliger Shedbau dar, dessen Ober- 
lichte dem fast ein Drittel der Grundfläche einnehmenden Baderaum 
für Arbeiter reichlich Licht zuströmen lassen. Um die Sheddächer 
von den Längsseiten des Gebäudes aus unsichtbar zu halten, sind die 
Längsseiten mit nebeneinander stehenden Giebeln ausgestattet. Des- 
gleichen ist auch die eine, den Haupteingang enthaltende Breitseite 
mit einem entsprechenden Giebelaufbau versehen. 

Betritt man das Gebäude durch den Haupteingang, so gelangt 
man in einen Hauptflur, an dessen linker Seite ein Verbandszimmer 
mit besonderen Zugang, das Zimmer für den Wärter und der Appa- 
rateraum liegen, während an der rechten Seite verschiedene Beamten- 
bäder und ein Heifsluft- und Dampfbad mit zugehörigen Räumen 


plaziert sind. Gegeniiber dem Haupteingange am anderen Ende des 
Hauptflures gelangt man in den grolsen Arbeiterbaderaum, der 
21,00 m lang und 13,18 m breit ist. Die Höhe des Raumes beträgt 
vom Fufsboden bis zur Unterkante der Shedbinder 4,50 m; hierzu 
kommen noch са. 3,5 m bis zu den Firstpfetten, so dafs sich eine 
mittlere Raumhöhe von ca. 6,25 m ergibt. 

Um die eingange geschilderten Fehler der zusammengelegten und 
über 2,00 m hohen Umkleide- und Brausezellen zu vermeiden, dabei 
aber dennoch das Zellensystem gegenüber den freien Brauseräumen, 
wie solche bei Bergarbeiterbädern zu finden sind, zu wahren, ist ein 
Versuch mit getrennten Umkleide- und Badezellen, bei einer weiteren 
Trennung der jüngeren und älteren Arbeiter, gemacht worden. 

Zu diesem Zwecke ist der grofse Brauseraum durch eine Längs- 
wand in zwei Abteile zerlegt, von denen der kleinere Abteil mit 
rd. t} der Grundfläche für jüngere und der gröfsere Abteil mit rd. 
zwei Drittel Grundfläche für ältere Arbeiter bestimmt ist. Sodann 
sind an einer Längsseite bezw. in der Mitte des betr. Abteils einzelne 
Brausezellen, 14 für jüngere und 28 für ältere Arbeiter, von je 1,2><1,5m 
Grundfläche angeorduet, denen gegenüber, und durch einen Gang von 
ihnen getrennt, sich 14 Umkleidezellen für jüngere und 28 für 
ältere Arbeiter, von je 2,1 >< 1,5 m Grundfläche, befinden. Diese Um- 
kleidezellen sind so grols, dafs sie Platz für drei Personen bieten, 
von denen sich eine Person auskleidet, während die zweite in der 
gegenüberliegenden Brausezelle badet und die dritte Person sich wieder 
ankleidet, um dann dem nachfolgenden Badelustigen Platz zum Aus- 
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Die Ableitung des benutzten Badewassers erfolgt durch gulseiserne 
Sinkkästen mit Geruchverschlüssen in gufseisernen asphaltierten Rohr- 
leitungen. Das gesamte Abwasser wird dabei vor dem Verlassen des 
Gebändes zur Spülung einer mit der Badeanstelt verbundenen Reihen- 
E verwendet. \ ` 

Diese Klosettanlage ist aus dem Grundrifs, Fig. 10, an der 
linken Schmalseite ersichtlich und enthält in einzelnen Zellen zwölf 
freistehende Aborttrichter auf einem 350 mm weiten Sammelrohre, 
welches periodisch aufser durch das Abwasser durch eine selbsttätig 
wirkende Kastenspülung gereinigt wird. Zehn von den Aborttrichtern 
dienen den Hof- und in der Nähe beschäftigten Werkstättenarbeitern 
und sind direkt vom Werkplatz von zwei Seiten zugänglich, während 
zwei Sitze von den Baderäumen aus zu betreten sind. 

Die Beheizung des ganzen Gebäudes erfolgt mit reduziertem 
Hochdruckdampf; es dienen im Arbeiterbad gufseiserne Rippenrohre 
in teile hoher und teils niedriger Lagerung, im Klosettraum ein 
schmiedeeisernes glattes Rohr und in den übrigen Räumen gufseiserne 
Rippenelementenöfen als Heizkörper. In Verbindung mit der Heizung 
steht die Ventilation der Räume; zur Beschaffung frischer und Ab- 
führung der gebrauchten Luft sind an entsprechenden Stellen Frisch- 
luftöffnungen und feststehende Ventilationsaufsätze vorgesehen. 

Die ganze Anlage wird seit dem Tage ihrer Fertigstellung von 
der Arbeiterschaft und den Beamten des sich ständig vergrölsernden 
Borsigwerkes lebhaft benutzt. 
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Fig. 11. 2. A.: Neuere Bauten in armiertem Beton, ausgeführt von A. Maciachini in Mailand. 


kleiden zu geben u.s.f. Auf diese Weise wird erreicht, dafs die zur 
Umkleidezelle gehörige Brausezelle jederzeit im Gebrauch ist und 
während des Uinkleidens der einen und anderen Person immer von 
der dritten benutzt wird, so dafs sich mit den vorhandenen 42 Brause- 
zellen, wieder unter Annabme einer Badedauer von fünf Minuten pro 
Person = 12 Bäder pro Stunde, 42 >< 12 = 504 Arbeiter bei verhältnis- 
mälsig geringem Raumbedarf und billigen Anlagekosten abfertigen 
lassen. 

Die Kontrolle der Badenden untereinander und durch den auf- 
sichtsführenden Wärter, sowie die leichte Auffindung der freien Zellen- 
plätze ist dadurch ermöglicht, dafs sämtliche Wände der Umkleide- 
und Brausezellen nur 1,50 m über dem Fufsboden hoch und überall die 
Köpfe der Besucher sichtbar sind. 

Um die Baderäume jederzeit leicht reinigen zu können, stehen die 
Zellenwände zugleich überall 50 om vom Fufsboden ab, haben also 
demzufolge nur eine direkte Wandfläche von 1,0 m Höhe, womit jedoch 
dem Schamgefühl genügend gedient ist. 

Die Erwärmung des dem dortigen Wasserwerk entnommenen Bade- 
wassers erfolgt mittels direkten Kesseldampfes durch einen Dampf- 
Wassermischapparat, welcher im Apparateraum angebracht ist und 
den Ablauf des Wassers nach dem über dem Hauptflur aufgestellten 
Reservoir bewirkt. Von diesem führt eine Hauptleitung nach einem 
Hauptverteiler, von dem sieben Zweigleitungen das Wasser nach den 
Brausen leiten. 

Von der Zentralstelle wird den gruppenweise abstellbaren Brausen 
das auf 35°C Badetemperatur temperierte Wasser, dem Bedarf ent- 
sprechend, zugeleitet. Der Badende hat weder einen Mischapparat 
noch sonst Hähne und dergl. zu bedienen, wodurch eine mutwillige 
oder fahrlässige Beschädigung der Einrichtung ausgeschlossen ist. 

Für die Beamtenbäder und Douchen im Schwitzbad dagegen ist 
aus praktischen Gründen die Einrichtung zur Selbstbedienung und be- 
liebigen Temperierung des Wassers getroffen. 


Neuere Bauten in armiertem Beton, 
ausgeführt von A. Maciachini in Mailand. 
[Schlufs.] Néchdruck verboten. 
(Mit Abbildungen, Fig. 11-13.) 
6. Eisenbahnbricken. 
с) Brücke über die Via Ghislanzoni (Fig. 11-13). 


Die Brücke hat eine Spannweite von 11,57 m, bei einer Breite 
von 13,027 m, und ist demnach wohl die weitgespannteste Eisenbahn- 
brücke, die bisher in armiertem Beton ausgeführt wurde. , 

Die Hauptbalken (vgl. Skz. 1, Fig. 11, Skz.1, Fig. 13 sowie 3, 
Fig. 12) sind 1,16 m hoch und in der Zugzone je mit 2><4 Rundeisen- 
ankern a, b armiert, von denen die oberen, a, je 48 mm Durchmesser 
besitzen, und wie Skz. 1, Fig. 11 zeigt, in der Zugzone beginnen, um 
sich in der Druckzone tot zu laufen. Die unteren, b, dagegen besitzen 
50 mm Durchmesser und liegen nur in der Zugzone; ihre Mittel be- 
finden sich 60 mm über der Unterkante (vgl. Skz. 6, Fig. 11) der 
Balken, die der a-Stanzen 145 mm. 

In der Druckzone der Hauptbalken sind dann noch die Anker o 
von 32 mm Dicke eingelagert, deren pro Balken fünf vorgesehen sind. 
Diese Anker sind mit denen b durch ein System von Hängern m, m, 
verbunden, welche aus Flacheisen von 4><40 mm Querschnitt zuge- 
schnitten sind und im Detail die Form Fig. 11, Skz. 4 oder die Skz. 5 
zeigen. 

Der Abstand der acht Hauptbalken stellt sich von Achse zu Achse 
gemessen zu 1,59 m. 

Von Hauptbalken zu Hauptbalken ziehen sich Querbalken hin, 
deren Anordnung aus den Skz. 3 u. 8, Fig. 11 u. 1, Fig. 13 zu ersehen 
ist. Diese Querbalken haben 75 cm Höhe sowie 25 cm Breite und sind 
in der Zugzone je durch zwei Rundeisenanker g,, Skz. 3, Fig. 11, von 
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20 mm Durchmesser armiert. In der Druckzone liegen je drei Anker g 
von 20 mm Dicke, und zwar sind letztere unmittelbar über den Ankern с 
der Hauptbalken angeordnet. Durch Hänger n, Sk.3, Fig. 18 von 
20> 2 mm Querschnitt sind die Anker g und g, miteinander ver- 
bunden, und zwar liegen die Verbindungen, wie es Skz.1, Fig. 13 
erkennen läfst, stets unmittelbar neben den "Hauptbalken. Die Ver- 
steifung der Balken in dem von: Hängern freien Teile wird durch 
die \_J-förmig gebogenen Stäbe e von 20 mm Burchmesser bewirkt, 
deren Detailkonstruktion aus den Figuren der Skz. 2, Fig. 13 ersicht- 


lich ist. Man ersieht daraus, dals eine derartige Rundstange e stets 
über mindestens zwei Felder greift. Über die Längenverhältnisse der 
Stäbe e und AS gibt 

Skz. 2 der е 

ebenfalls el a pw arg ee 


Die Gebäude 


der Telegraphendraht- und Kabelfabrik vorm. О. Schacherer, A.-G. 
im Industriehafengebiet in Mannheim. 


Entworfen von Architekt Carl Wittmann in Mannheim. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 2 und Abbildung, Fig. 14.) 


Nachdruck verboten. 


Die Telegraphendraht- und Kabelfabrik vorm. 
C. Schacherer A.-G., deren Situation der Plan Fig. 6 auf Tafel 2 
wiedergibt, ist nach Mitteilungen des Architekten W. Söhner in 
Mannheim auf 
einem in nächster 
Nähe des Industrie- 
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Haupt- und Ne- 
benbalken sind na- 


х рх 


hafens zu Mannhejm 
belegenen Grund- 


turgemäfs auch bei 
dieser Brücke durch 
die Maciachini- 
schen „Frettes“ ar- 


stücke von unregel- 
mälsiger Grundform 
errichtet. Das Grund- 
stück wird an zwei 


DEENEN 


miert. 


Seiten von Bahnge- 


Die Betonplatte, ES leisen begrenzt, und 
welche von der Bal- GE 7 m Г e SE 1419 Y i zwar einmal von der 
kenlage getragen 2 Preufsisch - Hessi- 
wird, besitzt eine I Wy schen Staatsbahn, 
Dicke von 25 cm und Г Mannheim-Frankfurt 


enthalt ein Netz von 
Rundeisenstangen, 


dessen einzelne Stabe 
14 mm Dicke haben. 
Ihre Steifigkeit er- 


und das andere Mal 
von der mit den 
Mannheimer Hafen- 


und Verladeanlagen 
unmittelbar in Ver- 


hält diese Platte 
durch die in Fig. 13, 
Skz. 2 mit d,d, be- 
zeichneten Hänger 
von 16 und 20 mm 
Stärke, welche in 
den aus Skz, 1 der- 


bindung stehenden 
Industriebahn. Letz- 
terer Umstand ist 
für die Fabrik in- 
sofern von Vorteil, 
weil dadurch so- 
wohl die Zufuhr 


selben Figur ersicht- 
lichen Abständen 


der Rohmaterialien 
und Rohstoffe direkt 


über die Anker g ge- 


zur Fabrik, als auch 


hängt sind und dort 
die Bezeichnung h 
führen (vgl. auch 


— die Abfuhr und Ver- 
frachtung der fer- 
tigen Produkte er- 


leichtert und daher 


Skz. 8, Fig. 12). Wie 


man aus letzterer 


verbilligt wird. 


Selbstverständ- 


Abbildung sieht, lö- 


sen sich die Balken 


lich stehen die Indu- 


nicht unmittelbar in 


striebahngeleise 


der Decke auf, son- 


nicht nur mit den Ver- 


dern sie verbreitern 


ladeeinrichtungen 


sich erst derart, dafs 


am Industriehafen, 


von unten gesehen 
eine sogen.“ kaset- 
tierteDecke(vgl.Skz. 
7, Fig. 11) entsteht. 

ie Kasettenfelder 


sondern auch mit 
jenen des Mann- 
heimer Zentralgüter- 
bahnhofes in direkter 
Verbindung. 


haben etwa Die allge- 
10 cm Tiefe q meine Dispo- 
und 1,123 m TON ‚жы p mn sition der An- 
Breite. ЭДО у т 5—49) lage (vgl. Fig. 
“= An den АА: ЖОП - KZ 16, Tafel 3 
Enden lösen т № N ү. SEN u. Abbildung 
sich dieBalken Н zz PPP же р D Fig. 14) zeigt 
und Decken бый a zwei parallel 
teils in den рне 1030 560 e Е zueinander ре. 
Auflagern, a legene, mehr- 
teils im Ge- "N 250 A 240 2. geschossige 
sims auf. Auf We = Hauptgebäude 
letzterem “= "E ze AC, гезр.В С, 
ruht ein in а, in welchen die 
Steinpfeiler миз WAS Arbeits- und 
eingespanntes > we К Fabrikations- 
eisernes Ge- RES LESERREISEN E el räume unter- 
länder. Fig, 13. gebracht sind, 
Nach oben Fig. 12 и. 13. 2. А.: Neuere Bauten in armiertem Beton, ausgeführt von A. Maciuchini in Mailand. an die sich 
ist die Platte stets Bureau- 


durch eine Asphaltdecke abgeschlossen, die der Schotterbahn als Unter- 
lage dient (vgl. Skz. 2, Fig. 12). Skz. 1, Fig. 12 zeigt die Seitenansicht 
der Brücke mit dem Geländer. 

Damit die Platte sich unter dem Einflusse des Temperaturwechsels 
verlängern und verkürzen, ebenso auch in der Breite unbehindert aus- 
dehnen und zusammenziehen kann, hat man sie auf Bleiplatten ge- 
lagert und zwischen dem aufgehenden Gemäuer und dem Betoneisen- 
monolithen einen Schlitz von ca.4cm Breite belassen. Dieser wird 
tach oben durch einen Deckstreifen abgeschlossen (Fig. 11, Skz. 2), 
der genau wie der oben beschriebene aus zwei Flacheisenstreifen und 
einem Winkeleisen hergestellt ist. 
und 5% 120, sowie ein Winkeleisen von 26 X 26 X 4 mm zur Anwen- 
deng gekommen. 


Es sind Flacheisen von 490 | 


| 
| 
| 
| 
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räume (CC,) anschliefsen. An der Schrägseite des Grundstückes, 
zwischen der Industriebahn und der Preufsisch-Hessischen Staatsbahn 
sind die Lager- (D) und Packschuppen (E), Werkstätte (F), Maschinen- 
(H) und Kesselhaus (I), sowie die Abortanlage (K) und der Schuppen (G) 
derart angeordnet, dafs grofse Hofräume verbleiben. 

Zum Transport der Rohmaterialien, der Ganz- und Halbfabrikate 
von und zu den einzelnen Geschossen sind elektrisch betriebene Lasten- 
aufzüge L vorgesehen. Bei K, befindet sich eine zweite Abortanlage. 

Was die Einteilung der Geschosse in dem Gebäude А С, anlangt, so 
geht sie aus den Grundrissen Fig. 5--7 der Tafel 2 hervor, von denen 
Fig. 5 das erste, Fig. 6 das zweite und Fig. 7 das dritte Stockwerk dar- 
stellt. Die Räume e, |, 1 sind Атага; а, с, d, z Bureaus, b und f 
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Bureau m und Privatkontor n, im Obergeschols eine aus vier Zimmern 
о, р, q, r und der Küche в bestehende Wohnung. ` Я 

Die Fig. 12 u. 13 geben das Kessel- and Maschinenhaus wieder, 
an das bei v ein Schuppen angebaut ist. Kun 

Obwohl bei Entwurf und Bau gröfsere konstruktive Schwierig- 
keiten nicht zu überwinden waren, so nimmt doch die allgemeine 
Grundrifsdisposition, die Gebälk- und Trägerkonstruktion, sowie die 
Fundation das Interesse in Anspruch. d 

Die Fundation gestaltete sich im allgemeinen günstig, da in nicht 
zu grolser Tiefe verhältnismälsig guter Baugrund, wenn auch nicht von 
bester Tragfähigkeit, gefunden wurde. Man beschränkte sich deshalb 
darauf, die Fundamentsohlen zu verbreitern, um so den Druck auf eine 
gröfsere Sohlenfläche zu verteilen. Die Fundamentsohlen an sich wurden 
in Stampfbeton und das aufgehende Mauerwerk in Bruchsteinen herge- 
stellt. Vom Fulsboden aufwärts sind sämtliche Mauern in Backsteinen aus- 
geführt und die äufseren Schichtflächen in sauberen Ziegeln verblendet. 

Die Gebälke sind aus I-Trägern N. P. 22 gebildet, welche ihr End- 
auflager in den Umfassungsmauern haben. Im Gebäudeinnern werden 
die Gebälke durch zwei Paar gekuppelte Unterzüge aus I-Trägern 


Fig. 14. 


N. P. 32 getragen, welche durch entsprechend starke gulseiserne, etwa 
6 m voneinander entfernt aufgestellte Säulen, deren eine in Fig. 14 
u. 15, Tafel 2 detailliert ist, unterstützt werden. Die Balkengefache 
sind mit Schlackenbeton ausgestampft, auf welche als Bodenbelag ein 
Zementglattstrich aufgebracht ist. 

Man erkennt auf den ersten Blick, dafs in der Regel schwere 
Lasten gelagert werden, weil sowohl Dimensionen als auch Tragkon- 
struktionen reichlich stark bemessen sind. Die ganze Anlage ist nahe- 
zu feuersicher konstruiert; nur das Dach besteht aus Holzbalkenlage 
mit hölzernen Pfosten und Pfettenunterstützung und ist mit Holz-, 
Zement- und Kieslage eingedeckt. 

Die Fassaden sind laut Fig. 1 u. 3, Tafel 2 in gröfster Einfachheit 
gehalten. 


Ausnutzung der Strahlwärme bei Saug- 
Gasanlagen. 
Von Ingenieur Max Kalt in Basel. 
(Mit Abbildungen, Fig. 15 u. 16.) 
Nachdruck verboten. 

„Hinsichtlich der Ausnutzung der strahlenden Wärme 
bei Saug-Gasanlagen hat man zwei Fälle zu unterscheiden: Die 
Ausnutzung der Wärme in den Generatorgasen und die der Wärme 
in den Auspuffgasen. 

Bisher wurde bei den Saug-Gasgeneratoren die den er- 
zeugten Gasen anhaftende Wärme gröfstenteils durch das Berieselungs- 


Z. A.: Die Gebäude der Telegraphendraht- und Kabelfabrik 
vorm, C. Schacherer A.-G. im Industriehafengebiet in Mannheim. 


wasser ‘im Reiniger und durch Ausstrahlung des Generators an die 
umgebende Luft abgeführt. Diese Ausstrahlung bedeutet einen Ver- 
lust an freier Wärme. Wenn auch bei kleineren Anlagen dieser 
Verlust nur gering ist, so wächst er bei den grölseren Apparaten 
derart, dafs man neben dem Motorbetriebe beispielsweise eine ent- 
sprechend dimensionierte Zentralwasserheizung speisen kann. 

In Fig. 16 ist schematisch ein zum Patent angemeldeter Gas- 
generator abgebildet, der eine Einrichtung hat, welche gestattet, die 
Hitze der abziehenden Gase nutzbar zu machen. Die Wirkungsweise 
der Saug-Gasanlagen darf, weil bekannt, hier übergangen werden. Im 
Innern des Generators ist ein zylindrischer Füllschacht f angebracht, 
der bis nahe über den Rost e reicht. Zwischen dem Füllschacht und 
der Ummentelung des Generators ist ein Fingförmiger Raum belassen, 
in den eine oder mehrere wasserführende Rohrschlangen a, die bis 
in oder ev. auch um den Brennraum h reichen können, eingebaut sind. 
Durch das Rohr g wird vom Motor die zur Kohlenoxydbildung nötige 
Luft und das zur Wasserstoffbereitung erforderliche Wusser bezw. 
der Wasserdampf unter den Rost gesogen. Das im Brennraum ent- 
standene Gas zieht bei i in den ringförmigen Raum und bestreicht 
auf seinem Wege nach dem Austritt k die wasserführende Rohr- 
schlange a, wobei es seine Strahlwärme zum grölsten Teil an diese 
abgibt. 

Ер, die Kohlen im Brennraum bis zum Gasaustritt i hinauf sich 
in Glut befinden, so entweichen die Gase mit einer Temperatur von 
500 — 800° C; sie besitzen also eine intensive Heizkraft. 

Die in der Abbildung erkennbaren Robrenden b und o sind die 
Rückleitung und die Fortleitung einer Zirkulations-Heilswasserheizung. 

Was hinsichtlich der strahlenden Wärme für den Generator 
gilt, gilt auch bei grofsen Motor- 
anlagen für den Motor. Bei diesem 
führen die Abgase ebenfalls eine grolse 
Wärmemenge nutzlos mit sich fort, 
die man ruhig in ähnlicher Weise 
wie die Wärme der 
Generatorgase aus- 
nutzen könnte. Man 
braucht nur in den 
Auspufftopf des Mo- 
tors (vgl. Fig. 15) 
Robrschlangen a ein- 


Fig. 15. 
Z. A.: Ausnutzung der Strahlwärme bei Saug-Gasanlagen. 


Fig. 16. 
Fig. 15 u. 16. 


zubauen, durch welche das Heizwasser geleitet wird, um die Wärme 
der Abgase aufzufangen. 

Bei dem Beispiel Fig. 15 treten die Abgase bei k in den Topf 
ein und bei k, wieder aus ihm aus, während das anzuwärmende Wasser 
bei b zu- und bei с abgeführt wird. 

Ist der Motor aufser Betrieb, so wird, um die Heizung auch dann 
im Betrieb erhalten za können, in der Gasleitung das Umstellventil 
nach der Esse hin offen gehalten. Der Generator brennt alsdann als 
gewöhnlicher Ofen oder Heizkessel weiter. 

Die nach diesem Verfahren ausgeführten Anlagen würden vorteil- 
haft zur Werkstättenbeheizung, zur Erwärmung der Leim- 
und Trockenöfen in mechanischen Schreinereien, zur Lieferung 
von warmem Wasch- und Badewasser für die Waschräume in 
Maschinenfabriken und Schlossereien verwendet werden können. 

Ist zur wärmeren Jahreszeit die Heizwasserleitung entbehrlich, so 
braucht man die Rohrschlange nur so anzuordnen, dafs sie leicht aus 
dem Generator entfernt und wieder eingebaut werden kann. 


Im Anschlufs an das vorstehende sei noch erwähnt, dafs der ab- 
gebildete Generator nicht blofs mit teueren Antrazitkohlen und Koks, 
sondern auch mit gewöhnlicher Steinkohle und Braunkohle betrieben 
werden kann, ohne dafs man befürchten mülste, zu viel Teer zu erhalten. 
Das heifse Gas zieht hier nämlich nicht durch die darüberlagernde und 
kältere Kohlenvorratsschicht, wie dies bei vielen anderen Generatoren 
der Fall ist, (es nimmt also auch aus dieser keine kondensierbaren Teer- 
stoffe mit), sondern zieht direkt von den glühenden Kohlen, in denen die 
Teerstoffe zu permanenten Gasen umgewandelt werden, in den Gasabzug. 


Wasserversorgung. 
Stralsenban, Kanalisation und Abfuhr. 


Oberflurhydrant 


der Armaturen- und Maschinenfabrik A.-G. vorm. J. A. Hilpert 
in Nürnberg, Abteilung: Pegnitzhütte, Pegnitz. 


(Mit Abbildungen, Fig. 17--20.) 
Nachdruck verboten. 


In Fig.18u.19 ist die neueste Konstruktion der von der Armaturen- 
und Maschinenfabrik A.-G. vorm. J. A. Hilpert in Nürn- 
berg, Abteilung: Pegnitzhütte, Pegnitz, für Ventilweiten 
von 50, 65, 80 und 100 mm gebauten Oberflurhydranten darge- 
stellt, die nach dem D. R.-P. 158785 zur Führung der Ventilspindel 
ein in dem Schachtrohr bajonettverschlufsartig befestigtes Rohr be- 
sitzen. Der am oberen Ende des Führungsrohres befestigte Trag- 
bügel legt sich passend in entsprechende Aussparungen am Deckel, 
der an seiner Unterseite so ausgebildet ist, dafs zwei angegossene 
Leisten entsprechende Aussparungen für die beiden Lappen des Trag- 
bügels freilassen. 

Der zum Abdecken des Schachtrohres dienende Deckel kann durch 
einen seitlich angeordneten Stift, der sich in eine Aussparung an der 
Oberkante des Schachtrohres legt, nur eine bestimmte Lage zum 
Hydrantenständer einnehmen, wodurch auch die Stellung des Führungs- 
rohres samt der an dessen unterem Ende angebrachten Traverse be- 
dingt ist und zwar so, dafs die Traverse, welche den Wasserdruck 
und die Kraft zum Schliefsen des Ventiles aufzunehmen hat, sich 
gegen zwei, im unteren Teile des Schachtrohres 
angegossene Nocken legt. 

Im geschlossenen Zustande hebt sich also 
der Tragbügel um ca. 1 mm von den Nocken 
im oberen Teile des Hydrantenständers ab, im 
geöffneten Zustande hingegen hängt die gesamte 
innere Garnitur an diesem Bügel, wodurch nun 
natürlich der genannte Spielraum zwischen der 
Traverse und den unteren Nocken entsteht. Zwi- 
schen Tragbügel und Deckel ist genügend Spiel- 
raum gelassen, so dafs durch Temperaturschwan- 
kungen verursachte Längenveränderungen ohne 
Einflufs auf den dichten Ventilabschlufs bleiben. 

Die durch Drehen der Spindel entstehende 
Neigung des Kolbens, sich mitzudrehen, wird 
durch zwei seitliche Lappen an der Traverse auf- 
gehoben, weshalb die Dichtung der selbsttätigen 
Entleerung sich nicht seitlich verschieben kann. 

Die Drehung der Ventilspindel wird durch 
eine lose, vom Ventildruck entlastete, oben frei geführte Schlüssel- 
stange bewirkt. Das besonders bei Beschädigungen des Ständers durch 
Umfahren etc. hervorgerufene unbeabsichtigte Öffnen des Ventils ist 
hierdurch bei dieser Konstruktion ausgeschlossen, und somit sind Wasser- 
verluste und rschwemmungen bei Verwendung dieser Hydranten 
unmöglich. 

Zur Erneuerung des Ventilleders und zur Revision der inneren 
Teile braucht dieser Hydrant nicht ausgegraben zu werden, vielmehr 
ist nach Lösung der Deckelmuttern die ganze innere Garnitur heraus- 
nehmbar. Diese Manipulation kann auch von unerfahrenen Personen 
vorgenommen werden, da nach der beschriebenen Konstruktion ein 
falsches Einbringen der inneren Garnitur nicht möglich ist. Zwecks 


Fig. 17. Z. A.: Oberjur- 
hydrant der Armaturen- 
und Maschinenfabrik 
A.-G. vorm. J. A. Hilpert 
in Nürnberg, Abteilung: 
Pegnitshätte, Pegnit:. 


Erhöhung des Widerstandes gegen Beschädigungen, z. B. Umfahren, 


ist der Übergang von Unter- zu Oberteil in Parabelform, sowohl mit 
gröfserer Wanddicke, als auch durch Längerippen verstärkt, aus- 
geführt. 

Bei den bisher gebräuchlichen Kolben für Wasserpfosten macht 
sich häufig der Übelstand bemerkbar, dafs das Wasser zwischen dem 
Kolbenboden und der diesen durchsetzenden Halteschraube (Pfiffer) für 
das Kolbenleder hindurchdringt. Dieser Mangel ist bei diesen Hydranten 
nach der durch D. R. G.-M. 257 693 geschützten Konstruktion des Ventil- 
kolbens (Fig. 17) dadurch behoben, dafs die Halteschraube für das 
Kolbenleder den Kolbenboden nicht ganz durchsetzt, sondern nur auf 
einen Teil seiner Wandstärke in ihn hineinragt. Infolgedessen kann 
das Wasser nicht in den Innenraum des Kolbens durchdringen, da 
gegen den Innenraum eine dies verhindernde Scheidewand verbleibt. 

Eine andere bemerkenswerte Neuerung bei diesen Oberflur- 
hydranten ist die durch D. R. G.-M. 256 067 geschützte Vorrichtung zur 
selbsttätigen Entleerung (Fig. 20, 3). Wenn nämlich die Auslaufstutzen 
nach Gebrauch des Hydranten sehr rasch geschlossen werden, ist es 
leicht möglich, dafs das im Ständer zurückgebliebene Wasser von der 
äufseren Atmosphäre zurückgehalten wird, weil keine Luft nachströmen 
kann. Deshalb ist der oben erwähnte Hydrantendeckel, welcher den 
oberen Absvhlufs des Ständers gegen das aufsteigende Wasser bildet 
und von der mittels Stopfbüchse abgedichteten Schlüsselstange durch- 
setzt wird, mit einer Luftzuführungsöffnung versehen, welche durch 
ein an der Unterseite des Deckels befindliches Ventil verschliefsbar 
ist. Das letztere ist bei der gezeichneten Ausführungsform durch 
eine Gummiplatte i gebildet, die sich in die zu der Bohrung h gleich- 
achsige Aussparung k einlegt und durch ein an der Unterseite der 
letzteren befestigtes Sieb o vor dem Herabfallen gesichert ist. 

Während nun die seitliche Entleerungsöffnung durch den in den 
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Kolben eingelassenen Dichtungsgummi beim Anheben des Kolbens ver- 
schlossen und aufserdem durch den Überdruck des in den Hydranten- 
stander einströmenden Wassers zugeprelst wird, erfolgt die Schliefsung 
der Luftzuführungsöffnung nur durch den inneren Überdruck selbst, 
indem die Gummiplatte i nach oben geprelst wird, so dafs kein Wasser 
durch sie austreten kann. 

Sobald nach Abschliefsen des Ventiles der atmosphärische und der 
im Hydrantenständer herrschende Druck gleich geworden sind, fällt 
die Gummiplatte i gegen das Sieb o nach unten und gibt die Öffnung h 


‚ wieder frei, во dafs nunmehr die Luft durch die Öffnung und das Sieb 


in das Innere des Hydranten einstrümen und das in letzterem befind- 
liche Wasser durch die Entleerungsöffnung 
m (Fig. 20, 2) ausfliefsen kann. 


A 


ZA 


a7 


Fig. 18. Fig. 19. Fig. 20. 
Fig.18+30. 2. A.: Oberjturhydrant der Armaturen- und Masckinenfabrik A.-G. 
vorm. J. A. Hilpert in Nürnberg, Abteilung: Pegnitshütte, Pegnitz. 


Über die Enteisenung des Grundwassers. 
Von Dr. Paul Schwarz in Berlin. 


(Mit Abbildungen, Fig. 21-26.) 
Nachdruck verboten. 

Die Erkenntnis, dafs das Wasser als Hauptträger und Verbreiter 
epidemischer Krankheiten anzusehen ist, hat dazu geführt, dafs man 
für die Versorgung von Gemeinden mit Trinkwasser das Hauptaugen- 
merk auf die Beschaffung von Grundwasser lenkte, weil dieses 
gegen Verunreinigungen mehr geschützt ist, als Wasser aus Flüssen 
und Seen. Leider aber enthält vorwiegend das Grundwasser der 
Ebene oft grofse Mengen Eisen gelöst, die es als Trinkwaaser sowie 
für viele industrielle Zwecke als ungeeignet erscheinen läfst. Eisen- 
haltiges Wasser schmeckt tintenartig, verursacht schon bei einem Ge- 
halt von 1 mg Eisen im Liter Flecken in der Wäsche, im Papier 
u. в. w., aufserdem werden nicht selten die Rohrleitungen und Behälter 
verstopft durch Ablagerung von Eisenschlamm, welcher zeitweise aus 
den Zapfhähnen an den Verbrauchsstellen herausgespült wird. Sehr 
oft hat ein eisenhaltiges Grundwasser massenhafte Wucherungen einer 
Eisenalge, der Crenothrix polyspora, zur Folge, die in langen Fäden 
das Wasser durchzieht, die Leitung verfilzt und nach ihrem Absterben 
dem Wasser einen fauligen Geschmack verleiht. 

Die vielen Vorzüge des Grundwassers wiesen aber trotzdem 
darauf hin, Mittel und Wege zu suchen, um das Wasser vom Eisen 
zu befreien. Wir sind heute in der Lage, die Enteisenung von Wasser 
in во vollkommener Weise durchzuführen, dafs es wirtschaftlich un- 
richtig sein würde, einen Brunnen wegen seines Eisengehaltes zu ver- 
lassen und eine Neubohrung nach eisenfreiem Wasser zu versuchen. 
Die Sicherheit, aus eisenhaltigem Grundwasser einwandfreies Wasser 
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zu erhalten, ist gröfser als die, durch Tieferbohrung des vorhandenen 
oder Neubohrung eines Brunnens an anderem Orte auf ein schon ohne 
Reinigung gutes Wasser zu stofsen. 

Das Eisen im Grundwasser findet sich fast durchweg in Oxydul- 
form, meist als Oxydulbikarbonat, seltener als Eisenoxydulsulfat oder 
als organischsaures Eisenoxydul. Während nämlich das Wasser bei 
seinem Eindringen in den Erdboden in den oberen, mit Luft ge- 
sättigten Erdschichten in erster Linie an Oxydationsprozessen sich be- 
teiligt, zumal es durch die Porosität der Erdoberfläche eine grolse 
Berührungsfläche mit der wirksamen Materie der Erdteilchen gewinnt, 
können in den unteren Schichten Reduktionsvorgänge sich abspielen, 
namentlich dann, wenn bei reichlichem Vorhandensein von Wasser 
nicht ausreichende Luft- bezw. Sauerstoffmengen in die Schichten ein 
dringen können. Der ursprünglich im Wasser gelöste Sauerstoff wird 
zur Oxydation der organischen Substanzen, teils vegetabilischen, teils 
animalischen Ursprungs in den oberen Erdschichten verbraucht; der 
Sauerstoffgehalt des Grundwassers nimmt daher mit der Tiefe der Ent- 
nahme ab; aus gröfserer Tiefe 
geschöpftes Grundwasser ist 
nach den Untersuchungen von 
Lepsius fast sauerstofffrei. 

Die Enteisenung des 
Grundwassers richtet sich in 
erster Linie nach der Art der 
im Wasser vorhandenen Eisen- 
verbindungen. Am häufigsten 
findet man das Eisen im 
Grundwasser, wie gesagt, als 
Eisenoxydulbikarbonat und 
gerade diese Wasser sind es, 
deren Enteisenung auf die 
einfachste Weise gelingt. 
Bei der Entnahme sind sie 
meist völlig klar, sobald sie 
aber mit der Luft in Berüh- 
rung kommen, erhalten sie 
ein trübes, bläulich opalisie- 
rendes Aussehen und bei län- 
gerem Stehen scheidet sich 
alles Eisen als braunes Eisen- 
oxydhydrat aus. Man ver- 
mutete früher, dafs diese 
Eisenausscheidung bedingt sei 
durch die Wirkung der ge- 
nannten Eisenalge, der Cre- 
nothrix polyspora; es steht 
jetzt aber fest, dafs diese nur 
eine Folgeerscheinung des 
Eisengehaltes bildet und dafs 
mit der Beseitigung des Eisens 
auch die Crenothrixwuche- 
rungen verschwinden. Wie 
der Vorgang der Eisenaus- 
scheidung im einzelnen ver- 
läuft, läft sich schwer fest- 
stellen und kaum allgemein 
entscheiden; der Verlauf der 
Eisenausscheidung wird von 
dem Charakter des gerade 
vorliegenden Wassers ab- 
hängig sein. Verschiedene 
Wasser scheiden ihr Eisen 
in Berührung mit der Luft 
sehr schnell ab; bei anderen 
Wassern, namentlich solchen 
mit einem höheren Gehalt an 
freier Kohlensäure, geht die 
Eisenausscheidung sehr langsam vor sich und ist auch erst nach 
vielen Tagen vollendet. Verstärkt und beschleunigt kann der Prozefs 
werden, wenn ein mechanischer Anstofs ihm zur Hilfe kommt. 
Ein solcher Anstofs wird schon gegeben, wenn das Wasser mit 
Sand, Holzspänen u. s. w. stark zerteilt wird. Je feiner und viel- 
facher die Zerteilung stattfindet, um so schneller scheidet sich das 
Oxyd aus. 

Jede Wasserenteisenungsanlage besteht aus Einrichtungen, die das 
Eisen zur Abscheidung bringen, also aus Oxydations- resp. Belüf- 
tungsanlagen, sowie aus Filtern, um das abgeschiedene Eisen 
zurückzuhalten. 

Die Oxydationsanlagen sind mannigfacher Art. Die ein- 
fachste besteht aus kreuz und quer oder treppenförmig angeordneten 
Brettern, die eine innige Berührung des Wassers mit der Luft durch 
feine Verteilung des ersteren bezwecken. Sehr verbreitet sind ferner 
die sogenannten Riesler, bei denen das Wasser durch Türme fliefst, 
welche mit Koks oder ähnlichen porösen Körpern gefüllt sind. Auch 
hier tritt eine feine Verteilung des Wassers ein, welche die Oxydations- 
wirkung wesentlich begünstigt. Erhöht wird die Wirkung der Porosität 
noch durch die sogenannte Kontaktwirkung des ausgeschiedenen 
Eisens, so dafs viele Enteisenungsanlagen erst zur vollen Wirksamkeit 
gelangen, wenn sie längere Zeit in Betrieb sind. Für stark eisen- 
haltiges Wasser sind die Rieselanlagen immer vorzuziehen, weil hier- 
bei die Enteisenung eine sehr gründliche ist. Dieses System, das auch 


Fig. 21+23. Z.A.: Uber die Е 
des Grundwassers. 


von der Allgemeinen Städtereinigungsgesellschaft in 
Wiesbaden angewendet wird, hat sich bewährt. 

Bei kleineren Anlagen wird man versuchen (unter Benutzung des 
Unterbaues der Wasserbehälter), Wasserförderungs- und Wasserent- 
eisenungsanlagen übereinander anzubringen. Man gelangt dadurch zur 
Bauart дег „Wassertürme“, die auch vom architektonischen Stand- 
punkte zu empfehlen sein würde (Fig. 21-23). Bei Fig. 21 u. 22 ist 
der Rieseler über der Reinwasserstelle angelegt, so dafs ein um die 
Rieselerhöhe vermehrtes Hochpumpen genügt, um das Rohwasser mit 
ein und derselben Pumpvorrichtung gleichzeitig in den Reinwasser- 
bebälter zu drücken. In Fig. 21 bezeichnet B die Brause, aus der das 
Rohwasser auf den doppelten Rieseler R, und R, fällt. Aus dem im 
Reservoir sich angesammelten Wasser, das Eisenoxyd in Flockenform 
enthält, wird mittels des Schnellfilters F das Eisenoxyd ausgeschieden. 
T ist die Zugangstreppe. Bei grölseren Ausführungen wird, wie Fig. 26 
zeigt, die Wasserbewegung auf zwei Pumpen verteilt, von denen 
die eine das Rohwasser über Rieseler und Filter hebt und die andere 
Pumpe das aus einem unter dem Filter angeordneten Sammelbehälter 
entnommene Reinwasser zum Hochbehälter führt. 

Für kommunale Wasserwerke und ihnen ähnliche Privat-Betriebe 
kommen nur Wasserenteisenungsanlagen grölsten Stils in Betracht. 
Aus Fig. 24 ist das 
Schema einer der- 
artigen Anlage zu 
ersehen. Die Rie- 
seler bilden hierbei 
mit dem sie umgeben- 
den Mauerwerk des 
Gebäudes Schächte, 
die in ihrem unteren 
Teile zugleich als 
Rohwasserbehälter 
fürdieuntergebauten 
Filteranlagen dienen. 
Derartige Schächte 
lassen sich in belie- 
biger Anzahl neben- 
einander herstellen, 
so dafs eine beliebig 
hohe Gesamtleistung 

erreicht werden 
kann. Die Schächte 
arbeiten unabhängig 
voneinander. Aus- 
besserungen können 
die Leistung nur zum 
Teil vermindern, so 
dafs Reserveanlagen 
entbehrlich werden. 

DieFiltration 
kann, da es bei der- 
artigenEnteisenungs- 
anlagen lediglich 
darauf ankommt, die 
grofsflookigen Eisen- 
oxydausscheidungen 
zurückzuhalten, in 
bedeutend schnelle- 
rem Mafse vor sich 
gehen, als es durch 
die bekannten Flach- 
filter möglich ist, 
durch welche in er- 
ster Linie meist eine 
Herabminderung des 
Keimgehaltes im 
Wasser bezweckt 
wird, ganz abgesehen davon, dafs bei der Flachfiltration ein chemisch- 
biologischer Arbeitsvorgang neben der Filterwirkung tätig ist, der 
nur möglich und auch nur notwendig ist, wenn das Wasser einen 
ganz bestimmten Gehalt an organischen und organisierten Substanzen 
besitzt, wie es zumeist bei Wasser aus Flüssen und Seen der Fall ist. 

Ein System von Schnellfiltern besteht darin, dafs man das 
Filtermaterial in drehbaren Trommeln lagert und dafs diese unter 
Rückströmung des Wassers zeitweilig zur Reinigung des Sandes ge- 
dreht werden; erforderlich ist dazu, dafs man die Trommel nicht 
ganz mit Sand füllt, so dafs bei der Drehung der Trommel die einzelnen 
Körner des Sandes selbst sich durcheinander und aneinander reiben 
und durch ihre Reibung sich von dem Schmutze befreien können. 

In Fig. 25 ist ein drehbares Trommelfilter, das Patent-Kröhnke- 
Filter, abgebildet. Es besteht im wesentlichen aus einer wagerecht 
in zwei Achsen drehbar gelagerten, an beiden Enden geschlossenen 
Trommel als Filtergehäuse, die im Innern durch senkrechte Querwände 
so geteilt ist, dafs sich scheibenförmige Kammern bilden, die ab- 
wechselnd mit Sand und Wasser gefüllt sind. Die Wasserkammern 
sind durch geeignete Kanäle mit je einer der Hohlachsen des Trommel- 
gebäuses verbunden, so dals eine bestimmte Anzahl von Kammern 
Rohwasser durch die eine Hohlachse aufnimmt, während die übrigen 
Kammern filtriertes Wasser durch die Hohlachse abgeben. Zwischen 
den Rohwasser- und Reinwasserkammern liegen die Filterscheiben 
aus Sand zwischen feinen Metallsieben, die durch starke, gestanzte 


Fig. 94 и. 25. Z. A.: Über die Enteisenung des Grund- 
wassers, 
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Schutzböden verstärkt sind. Die Sandkammern sind nicht völlig mit 
Sand gefüllt. Die Scheidewände gegen die Rohwasserkammer sind 
überall durchlässig, diejenigen gegen die Reinwasserkammer nur im 
unteren Drittel. 

Die Sandflächen bieten dem Rohwasserstrom zwei Filterflächen, 
eine im Kreisabschnitt, eine in der oberen Fläche des lagernden 
Sandes; beide zusammen sind gröfser als der Kreisinhalt einer Scheiben- 
fläche selbst. Die Leistung des Filters kann durch beliebig viele ein- 

ebaute Kammern verstärkt werden. Fig. 25 zeigt ein zweifaches 
ilter; dieses hat mehr als das doppelte, ein vierfaches Filter mehr 
als die vierfache Leistung eines Horizontalfilters gleichen Durchmessers, 
weil die Filterfläche grölser ist als der Kreisinhalt und in jeder Sand- 
kammer einmal zur Verfügung steht. Bei Einbau einer beliebigen An- 
zahl von Sandkammern nebeneinander, würde die Leistung des Filters 
röfser sein als diejenige der gleichen Anzahl von Horizontalfiltern 
lesselben Durchmessers, ohne dafs das Schnellfilter mehr Raum be- 
ansprucht, als ein oder zwei Horizontalfilter nebeneinander. 

Bei der Reinigung des Filters wird die Filtertrommel durch ein 
Zahnradgetriebe (vgl. Fig. 26) mittels Kurbel in langsame Drehbewegung 
gebracht. Vorher wird der Was- 
serstrom im Filter umgelenkt, 
so dafs das Wasser von der 
Reinwasserseite aus gegen die 
Schmutz- und Schlammschich- 
ten auf den Filterflächen strömt. 
Bei der Drehung reiben sich 
die Sandpartikelchen aneinan- 
der, wodurch die Sandwaschung 
sehr wirksam wird. Wenige 
Minuten Drehens genügen zu- 
meist, das Filter auf seine ehe- 
malige Filtrierfähigkeit zurück- 
zuführen. Bei der Leichtigkeit 
der Reinigung ist es möglich, 
Filtriermaterial von höchster 
Feinheit zu benutzen. 

Die Reinigung von Was- 
sern, die das Eisen nicht in 
der leicht ausfällbaren Form 
von Oxydulbikarbonat gelöst 
enthalten, sondern, wie z. B. 
Moorwasser, als organisch 

gebundenes Eisen, ist schwieri- 
enügt nicht eine einfache Oxydation durch den Sauerstoff der 
Luft, егп es müssen Chemikalien zugesetzt werden, die das Eisen 
in unlösliche Verbindungen überführen. Häufig finden zu diesem 
Zwecke Kalk, eisenchloridhaltiger Kalk, Magnesit u. s. w. Anwendung. 
Die Reinigung des Wassers für Trinkzwecke durch lösliche Chemikalien 
stölst in Deutschland indessen auf eine gewisse Abneigung; sie ist 
auch praktisch bei kontinuierlichem Reinigungsvorgange nicht leicht 
mit Sicherheit durchzuführen, weil ein Überschuls der meist nicht 
unlöslich zugesetzten Chemikalien. oft eine entgegengesetzte oder 
wenigstens eine störende Wirkung zur Folge haben kann. Eine erfolg- 
versprechende chemische Reinigung des Wassers erfordert eine gute 
Dosierung, d. h. einen richtig bemessenen Zusatz der Chemikalien zu 
dem Wasser, ein kräftiges Durchrühren des Wassers nach dem Zusatz 
der einzelnen Chemikalien und eine ausreichend bemessene Absetz- 
dauer, der noch eine Filtration zu folgen hat. Aus diesen Gründen 
wird man, wo irgend möglich, derartige Wasser nicht verwenden, um- 
somehr, als ein gréfserer Gehalt von organischen Substanzen jedes 
Wasser zum Trinkverbrauch ungeeignet erscheinen lalst. 


Fig. 26. 2. A.: Über die Enteisenung 
des Grundwassers. 


ger. Da 
„ son 


Kolzindustrie und Verwandte Gewerbe. 
Selbsttätige Universal-Sägezahnschleifmaschine 


von С.І. Р. Fleck Söhne in Berlin-Reinickendorf. 
(Mit Abbildung, Fig. 27.) Nachdruck verboten. 


Der Ständer der durch Fig. 27 veranschaulichten neuen selbst- 
tätigen Sägezahnschleifmaschine der Firma C. L. P. Fleck 
Söhne in Berlin-Reinickendorf besteht aus einem Ober- und 
einem Unterteil. 

Der Oberteil, auf seiner vorderen Seite zur Aufnahme der Schmirgel- 
scheibe eingerichtet, ist mit dem Unterteil scharnierartig verbunden, 
so dafs er sich beliebig geneigt zu letzterem einstellen läfst. In seiner 
Stellung wird er durch eine Stellschraube festgehalten, welche sich 
in einem kreisförmigen Schlitze des oberen Teiles befindet. 

Die Fest- und Losscheibe der Maschine befinden sich auf einer 
Welle, die im Mittelpunkte der beiderseitigen scharnierartigen Augen 
der Ständerteile gelagert ist, und von welcher der Antrieb sowohl 
der Schmirgelscheibe, als auch des Exhaustors und des Vorschub- 
mechanismusses eto. erfolgt. Fest- und Losscheibe haben einen Durch- 
messer von 200 mm, eine Breite von je 75 mm und sollen 600 Um- 
drehungen in der Minute machen. 

Der Antrieb der Schmirgelscheibe erfolgt durch zwei Riemen, 
von denen der erste über Leitrollen geht, wie aus der Abbildung er- 
sichtlich ist, und eine im Stangenkopf gelagerte Welle treibt. Von 
dieser wird dann durch den zweiten Riemen die Schmirgelscheibe be- 


tätigt. Die Riemen müssen bei einer Stärke von 4mm geleimt und 
egalisiert sein, und die Leimstellen sind wegen des beiderseitigen Laufes 
mit Pechdraht genäht. 

Im unteren Teil des Ständers ist die Vorschubwelle gelagert, 
welche durch Stufenscheiben und Rädergetriebe, die im Ständer-Innern 
liegen, in Bewegung versetzt wird. Der Antrieb des Exhaustors, 
We ebenfails am Ständer befestigt ist, geht aus der Abbildung 

ervor. 

Von dem eben erwähnten, im Innern des Ständers liegenden 
Rädervorgelege aus wird zugleich eine Kurvenscheibe angetrieben, 


Fig. 27. 


Z. A.: Selbsttätige Unioersal-Sägesahnschleifmaschtne von C. L. P. Fleck Söhne 
in Berlin- Reinickendorf. 


durch welche die Schmirgelscheibe abwechselnd rechts und links schräg 
gestellt, also der Schrägschliff der Zähne betätigt wird. Mittels obiger 
Kurvenscheibe wird ein Steuerhebel, der mit seinem vorderen Ende 
aus dem Maschinenständer hervorragt, abwechselnd hoch und tief ge- 
hoben; er ist durch eine Verbindungsstange mit dem Hebel einer Hülse, 
welche die Antriebswelle umschliefst und nach vorne durch den 
Ständer ragt, verbunden. Diese Hülse trägt vorne einen zweiten Hebel, 
dessen Ende durch ein Kreuzgelenk mit der Schutzhaube der Schmirgel- 
scheibe verbunden ist und diese samt der Schmirgelscheibe selbst 
peim Schragschliff rechts und links, wie es die Kurvenscheibe angibt, 
reht. 
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Der Vorschub der Sägeblätter erfolgt durch eine verstellbare 
Kurbel, die durch Zugstangen und Hebel einerseits den Stöfser, anderer- 
seits die Kopierschablone hin- und herbewegen. Der Hebel, welcher 
den Stéfser betätigt, ist durch eine Verbindungsstange mit dem Hebel 
für die Kopierschablone derartig gekuppelt, dafs beide Hebel gleich- 
gerichtete Schwingungsbewegungen ausführen. Auf die Kopierschablone 
stützt sich eine Stange, welche oben verstellbar mit einem Gewichts- 
hebel verbunden ist. Dieser Hebel trägt an seinem vorderen Teil 
sowohl die Leitrolle für den Antrieb der Schmirgelscheibe, als auch 
eine Welle, an deren unterem Teil die Schutzhaube der Schmirgel- 
scheibe drehbar befestigt ist. Letztere, welche gabelförmig aus- 
gebildet ist, trägt wieder die Schmirgelscheibenwelle mit der Schmirgel- 
scheibe. 

Da die Maschine sowohl für den Geradschliff als auch Schräg- 
schliff gebraucht werden kann, so ist folgende Vorrichtung vorhanden, 
mittels welcher der Schrägschliff aufser Tätigkeit gesetzt werden kann: 
Die in Fig. 27 rechts vom Exhaustor sichtbare Stange und mit ihr 
ein kleiner Hebel kann durch einen Fixierstift in hoch gehobener 
Stellung fest gehalten werden, wodurch der Schragschliff aufser Tätig- 
keit gesetzt wird. Damit die Schmirgelscheibe jedoch in dieser Stellung 
der Zugstange die richtige Lage zum Sägeblatt erhält, d. h. recht- 
winkelig zu diesem zu stehen kommt, ist es notwendig, dafs die 
Schmirgelsoheibe beliebig verstellt werden kann. Dies wird ermöglicht, 
wenn die Stellschraube, mittels welcher die Verbindungsstange mit der 
mehrfach erwähnten Hülse verbunden ist, gelöst wird. Alsdann kann 
man die Schmirgelscheibe beliebig von Hand verstellen. Nach der 
Einstellung wird die Rollschraube wieder angezogen, und die Maschine 
kann nun für den Geradschliff benutzt werden. Da es notwendig 
ist, dafs die Schmirgelscheibe mit ihrer Mitte genau über der Mitte 
des Sägebluttes sitzt, so ist der Aufsatz, welcher entweder den Kreis- 
sägehalter oder die Schiene zur Auflage der Gattersägeblätter trägt, 
verstellbar eingerichtet und mit dem Ständer durch eine Schraube 
verbunden. Die Mitte der Schmirgelscheibe liegt genau in der Ver- 
längerung der Stange, welche die Schutzhaube der Schmirgelscheibe 
trägt. Es ist also notwendig, beim Schleifen verschiedener dicker 
Sägeblätter eine entsprechende Verstellung des Aufsatzes vorzu- 
nehmen. 

Um die Maschine für den Geradschliff einzustellen, 
verfährt man in der Weise, dafs man zunächst das zu schleifende Säge- 
blatt aufspannt. Dann werden die Kreissägen, wie abgebildet, auf 
einen Zentrierbolzen gesteckt und oben zwischen die Einspannbacken 

. geklemmt. Die Einspannung hat so zu erfolgen, dafs die Sägezähne 
nicht zu weit über die eben erwähnten Einspannbacken hervorragen. 
Beim Aufspannen der Gattersägen ist eine Schiene an den Aufspann- 
support zu schrauben, auf welcher die Sägen mit eingespannten Reitern 

eiten. 

g Beim Aufbringen der Sägen wird die Schmirgelscheibe mittels 
einer kleinen Zugkette hoch gehoben, welche vorne an der Maschine 
ersichtlich ist, und indem man einen Ring auf einen dazu bestimmten 
Bolzen steckt, in ihrer Lage festgehalten. Hierauf wird die ènt- 
sprechende Kopierschablone angeschraubt. Alsdann stellt man den 
Kurbelzapfen für den Vorschub eto. so ein, dafs nur immer ein Zahn 
vorgeschoben wird, und zwar stets derjenige, welcher eben geschliffen 
werden soll. Hierauf gibt man der Schmirgelscheibe die Neigung, 
welche die Zahnbrust verlangt. Durch Herunterlassen der Schmirgel- 
scheibe und ihr Auf- und Abwärtsbewegen stellt man fest, ob ihre 
Lage eine richtige ist. Nunmehr läfst man die Maschine bei hoch- 
gehobener Schmirgelscheibe laugsam laufen und untersucht, ob der 
Stöfser den Zahn richtig vorschiebt. Der Zahn, welcher geschliffen 
werden soll, soll nämlich vom Stöfser jedesmal soweit vorgeschoben 
werden, dafs die linke Seite der Schmirgelscheibe gerade die Brust 
des Zahnes bestreicht. 

Nachdem dies eingestellt ist, läfst man die Schmirgelscheibe auf 
dem einen Zahngrunde ruhen, dreht von Hand die Maschine so lange, 
bis der Stöfser den nächstfolgenden Zahn gerade erfalst, und stellt 
dann die Kopierschablone so ein, dafs der Kopierstift in der hohlen 
Ecke der Schablone zu stehen kommt und die Richtung des eigent- 
lichen Kopierbogens sich mit der des Sägezahurückens deckt. Nach- 
dem dies geschehen, schraubt man das Sägeblatt etwas nach unten 
und rückt die Maschine ein. 

Abweichungen der Schmirgelscheibe von der Zahnform werden 
dadurch beseitigt oder ausgeglichen, dafs man die Kopierschablone 
auf ihrer Befestigungsfläche etwas dreht, was durch Stellschrauben 
ermöglicht wird. Ist dieses geschehen, so kann man der Schmirgel- 
scheibe Arbeit geben, wobei zu beachten ist, dafs die Zahnbrust nur 
wenig pogegriffen und hauptsächlich der Zahnrücken geschliffen wer- 
den soll. 

Sollen die Sägezähne abwechselnd rechts und links 
schräg geschliffen werden, so mufs die oben erwähnte Kurven- 
scheibe, mittels welcher die Schmirgelscheibe abwechselnd rechts und 
links gedreht wird, in Benutzung genommen werden. Man lälst also 
wieder die Stange herunter, so dals der Hebel auf der Kurvenscheibe zu 
liegen kommt, und verstellt die Schraube in dem gabelförmigen Schlitz 
der Stange so, dafs die Schmirgelscheibe die gewünschte schräge Lage 
nach links oder rechts erhält, je nachdem der Hebel in der höchsten 
oder tiefsten Stellung liegt. 

Der gleichmäfsige Ausschlag 
die Stellschraube ermöglicht, au! 
sten Lage stützt. 

Im übrigen erfolgt die Einstellung genau wie für den Gerad- 
schliff. 


nach rechts oder links wird durch 
welcher sich der Hebel in der unter- 


Beim Sohleifen von Gattersägen muls nach jedesmaligem 
Durchschub des Sägeblattes dessen Zurückziehen erfolgen, und zwar 
so oft, bis die Säge scharf genug ist. Hierbei wird die Schmirgel- 
scheibe mittels der Kette hoch gestellt, der Stöfser aufser Eingriff 
gebracht und das Blatt zurückgezogen. 

Sollen die Gattersägen ebenfalls abwechselnd rechts und links 
schräg geschliffen werden, so ist besonders auf die richtige Stellung 
der Schmirgelscheibe beim Anfang des Schleifens zu achten. Man 
mufs also das Blatt soweit nach rechts schieben, dafs der erste Zahn 
zunächst nicht von dem Stöfser erfafst wird. Hierauf lafst man die 
Schmirgelscheibe langsam herunter und beachtet die richtige ein- 
tretende Stellung. Wenn dies geschieht, ist das Blatt schnell soweit 
nach links zu verschieben, dafs der Stöfser den Zahn erfafst, und das 
Blatt kann nun geschliffen werden. 

Sind sämtliche Zähne geschliffen, so mufs beim letzten Zahn eben- 
falls wieder aufgepafst werden, dafs die Schmirgelscheibe schnell hoch 
gehoben wird; andernfalls würde der letzte Zahn verschliffen werden. 
Beim Geradschliff von Gattersägen ist diese letzte Manipulation nicht 
nötig, da die Schmirgelscheibe in ihrer Lage verbleibt, also auch kein 
Verschleifen eines Zahnes stattfinden kann. Um dreieckige Zähne, 
wie sie bei Kreissägen zur Quersäge, z. B. Pendel-Kreissäge, Verwen- 
dung finden, schleifen zu können, wird der Oberteil der Maschine 
nach Lösung der Schraube um so viel nach links gedreht, dafs die 
Neigung der Welle parallel dem Zahnrücken liegt, so dafs also beim 
Heben und Senken der Schmirgelscheibe diese die Zahnflanke be- 
streicht. Um die Brust des Zahnes zu schleifen, was beim 
Heben der Schmirgelscheibe geschieht, mufs die Kopierschablone ent- 
sprechend verstellt werden. 


Neuerungen und Patente. 
(Mit Abbildungen, Fig. 28-- 30.) 

Abzahnmaschine von Kätchen Dister geb. Frankenber- 
ger in Mannheim. D.R.-P. 151848. (Fig. 28.) Ein senkrecht zur 
Tischebene angeordnetes Ab- 
zahnmesser b wird unter einem 
Winkel von 45° zur Transport- 
richtung mittels Hebels с, 
Kurbelstange d, und Kurbel- 
scheibe d geführt. Das Arbeits- 
stück wird durch Transport- 
walzen f und staffelförmig in 
einem Rahmen h, angeordnete, 
durch Gewichtshebel h, be- 
lastete Walzen h unter sanftem 
Druck gegen das Abzahnmesser 
weiter bewegt. 

Maschine zum selbsttätigen Schneiden von Mafsstabhölzern 
und dergl. von der Firma F. W. Schilbach in Leipzig. 
D. R.-P. 151 476. (Fig. 29. Ke 
Der Werkstiickschlitten 
wird durch Vermittlung 
eines zweiarmigen Hebels v 
von einer Daumenscheibe o 
vorwärtsbewegt und nach 
jedem Arbeitsgange teils 
durch eine Feder q, teils 
durch eine Ubergreifflasche 
2 in seine Anfangsstellung 
zurückbewegt. Das Werk- 
stück wird zwischen dem 
Schlitten d und einer an 
diesem aufklappbar befestig- 
ten Platte h eingespannt 


Fig. 28. Abzahnmaschine. 


gehalten. 
Hobel zum Schrubben, 
Putzen und dgl. von Fig зо, Maschine zum selbttätigen Schneiden von 
Gustav Dechant in Mafsstabhilsern u. dergl. 
Kiel. D. R.-P. 152413. 


(Fig. 30.) Eine in einer zylindrischen öf- 
nung b des Hobelkastens ruhende, mittels 
Stellschrauben einstellbare Messerhülse о 
kann derart gedreht und festgestellt wer- 
den, dafs die in der Messerhülse о in 
assender Weise befestigten verschiedenen 
obelmesser der Reihe nach zur Anwen- 
dung kommen. 

Gatterrahmen für Vollgattersägen, bei denen die Gatterrahmen- 
balken durch Schrauben gegeneinander verstellbar sind von J. Hey n 
in Stettin, D. R.-P. Nr. 162250. Gatterrahmen für Vollgattersigen, 
bei denen die Gatterrahmenbalken durch Schrauben gegeneinander 
verstellbar sind, dadurch gekennzeichnet, dafs die Verstellung durch 
Differentialschrauben erfolgt, bei denen ein Gewinde sich zwischen 
dem einen Gatterrahmenbalken und einer von aufsen angetriebenen 
Schraubenspindel, das andere sich zwischen letzterer und einer Schrauben- 
spindel bezw. Mutter befindet, die an den Säulen des anderen Gatter- 
rahmenbalkens angebracht sind. 


Fig. 30. Hobel zum Schrubben. 
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Kochban und Wohnungseinrichtung. 
Beleuchtung, Keizung und Lüftung. 


Ж 
Die Fassaden des Bureaugebäudes 
der Wichsefabrik von Adolf Krebs in Mannheim. 
(Mit Abbildung, Fig. 31.) Nachdruck verboten. 

An der Industriestrafse im Industriehafengebiet zu Mannheim ge- 
legen, präsentiert sich das Bureaugebäude der Wichsefabrik 
von Adolf Krebs ‘ls moderner Villenbau. 

Die Versuche, für die Geschäftsgebäude gröfserer Fabrikanlagen 
den Villen- oder mindestens besseren Wohnhausstyl zur Verwendung 
zu bringen, um so das Geschäftsgebäude aus den monotonen Massen der 
eigentlichen Fabriksgebäude herauszuheben, sind nicht neu. Jedoch ist 
es nur in wenigen Fällen gelungen, das Problem befriedigend zu lösen; 
stellt doch das Bureaugebäude einer Fabrik hinsichtlich der Einteilung 
der Räume und der Verkehrsleitung wesentlich andere Anforderungen 
wie das normale Wohngebäude resp. die Villa. Dazu kommt, dafs im 


Fig. 31, Skz. 1 u.6) und das Mauerwerk über den Fenstern durch 
I-Träger N. Р. 14 resp. 16 abgefangen; diese ersetzen also die andern- 
falls erforderlichen Entlastungsbögen. В 

Nach dem Treppenhaus zu schliefst sich ап das Bureau das 
Zimmer des Portiers an, welches 5,05 m Länge und 4,6 m Tiefe hat, 
und aus dem der schon erwähnte Vorbau erkerartig soweit vortritt, 
dafs der Portier durch ein schmales Fenster den Hof und den Eingang 
zum Geschäftshaus übersehen kann (vgl. Skz. 1 u. 6). Die Portier- 
stube empfängt das Licht durch ein dreigekuppeltes Fenster von der 
Strafse aus und durch zwei Fenster im Erker bezgl. Vorbau. 

Durch die beschriebene Anordnung der Fenster und durch An- 
wendung von Sandsteinblöcken zu den Fensterstöcken und Trennungs- 
säulen sowie Fensterbrüstungen wurde eine gewisse Belebung der 
Parterrefassaden erzielt, ohne dafs diese einen unruhigen Eindruck 
auf den Beschauer machten. 

Noch wirksamer sind die Fassaden im Obergeschofs ausgestaltet, 
woselbst sich derzeit die Wohnungen des Aufsehers und Portiers be- 
finden. Ein Spitzbogenfenster über dem Portal des Hofgiebels, ge- 
krönt durch den schon erwähnten turmartigen Aufbau mit schlanker 
Spitze, an deren Stelle ursprünglich eine sogen. Zwiebel geplant war, 


Fig. 31. 


Bureaugebäude gerade das vermieden werden mufs, was das normale 
Wohnhaus verlangt, nämlich die Unterteilung der einzelnen Etagen in 
abgeschlossene Einzelräume. Der moderne Fabriksbetrieb fordert auch 
fir das Bureaugebäude grofse, gute belichtete und ventilierte sowie 
leicht zugängliche Räume, einfache übersichtliche Verkehrswege und 
die Möglichkeit der Verkehrskontrolle im vollsten Umfange. Dem 
aber widerspricht der ganze Aufbau der heutigen Wohnhäuser. Dafs 
sich trotzdem die bewulste Aufgabe bei einigem Geschick zufrieden- 
stellend lösen läfst, zeigt das durch Fig. 31 in den Fassaden ver- 
anschaulichte Bureaugebäude der Wichsefabrik Adolf, Krebs in 
Mannheim. 

Das Gebäude, dessen Skizzen uns vom Architekten W. Söhner 
in Mannheim zur Verfügung gestellt wurden, besitzt eine Grundfläche 
von 16,5 >< 12,0 m; nur ар der Strafsenseite ist seine Länge durch 
einen erkerartigen Anbau von 16,5 auf 17,7 vergrölsert. Der Zutritt 
erfolgt durch ein Portal, welches an den dem Hofe zugekehrten Giebel 
unterhalb eines turmartigen Aufbaues angesetzt ist. Letzteres ist 
durch Teilung der Türöffnung mittels eines Trennungspfeilers und 
durch Übersetzen eines dreigekuppelten Fensters geschaffen und er- 
scheint, obwohl es räumlich nicht aus dem Turmrisaliten heraustritt, 
doch genügend herausgehoben. 

Die Diele, welche man vom Portal aus betritt, hat bei 2,3 m 
Breite eine Tiefe von rd. 3,0 m und wird geradeaus durch die Ein- 
gangstiir zum Hauptkomptoir und rechts durch das Treppenhaus ab- 
geschlossen. Letzteres enthält einen zweischenkeligen Treppenlauf 
tnd ist in der Fassade durch die Fenstergruppierung zu erkennen. 

Das Hauptkomptoir von 4,84 + 1,45 + 4,87 = 11,16 m lichter Tiefe 
und 11,45 m lichter Länge war für die Fenstereinteilung im Parterre 
mafsgebend. Nach der Strafse und dem Hofe zu hat man ihm je drei 
einfsch-, am Giebel zwei dreifachgekuppelte Fenster gegeben (vgl. 


Die Fassaden des Bureaugebäudes der Wichsefabrik von Adolf Krebs in Mannheim. 


unterbricht die Monotonie der Dachfläche und schliefst den Balkon 
über dem Erker nach dem Hofe zu ab. 

Der Abschlufs der Fassade des Obergeschosses an der Strafsen- 
seite erfolgt durch einen reichornamentierten, in zwei Absätzen risalit- 
artig vorgezogenen Giebel in Holzfachwerk. Im Verein mit dem in 
Putzbau ausgeführten Turme, der Attika über dem Erkerausbau und 
dem sachgemäls angelegten Hauptgesims gibt dieser Giebel der Fassade 
eine Wirkung, wie man sie sich unter den obwaltenden Umständen 
nicht besser wünschen kann, zumal da es der Architekt verstanden 
hat, auch das Moment der Ruhe und zwar in Form einer untergelegten 
grölseren Dachfläche in richtiger Weise zur Geltung zu bringen. 
Architektonisch wirksam wurde bei diesem Bilde sogar der zwischen 
Turmaufbau und Strafsenfrontgiebel erforderliche Schornstein ver- 
wertet. Er erfüllt hier gewissermafsen zwei Aufgaben: einmal dient 
er der Ableitung des Rauches, das andere Mal trennt er die Putz- 
fläche und Spitze des Turmes von dem Holzwerk des Giebels. 

Erscheint an der Strafsenseite der Übergang vom Turmaufbau 
zur Fassade durch die Galerie des Balkons herbeigeführt, so ist zu 
diesem Zwecke an der Hoffassade, Skz. 1, ein besonderes Hauptgesims 
in Fassadensteinen galerieartig angeordnet. Dieses schliefst direkt an 
den abgetreppten Giebel der Hoffassade an und bringt zugleich die 
erforderliche Bewegung in die an dieser Stelle durchaus glatte, nur 
von einer Lisene unterbrochene Wandfläche. D 

Die Hoffassade, Skz. 1, des nach den Plänen des Architekten Karl 
Wittmann in Mannheim ausgeführten Gebäudes an sich ist weit 
einfacher als die Strafsenfassade, wirkt aber doch durch den grofsen, 
ebenfalls risalitartig ausgebauten und abgetreppten Rohbaugiebel mit 
seinen verschiedenartig gestalteten Fenstergruppen, wo einfache mit 
gekuppelten Fenstern abwechseln. 
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Eisenbahnwagen-Beleuchtung mit Kohlengas 
auf der französischen Westbahn. 
(Mit Abbildungen, Fig. 32--35.) 
Nachdruck verboten. 

In neuerer Zeit hat eine Umwandlung in der Eisenbahnbeleuch- 
tung stattgefunden, indem die Glühstrumpfbeleuchtung immer mehr 
in den Vordergrand getreten ist. Zugleich ist damit aber auch der 
Kampf zwischen Olgas und Steinkohlengas entbrannt, und man ist 
heute in den Fachkreisen noch nicht einig, welchem von den beiden 
erwähnten Gasen man den Vorzug geben soll. 

Da bei der heutigen starken Verbauung des Wagenuntergestells 
nur sehr wenig Raum für die Unterbringung des Gasreservoirs übrig 
bleibt, der Gasvorrat für einen mit 510 Lampen ausgerüsteten 
Wagen aber für eine Brenndauer von 48 Stunden ausreichen soll, so 
war man gezwungen, das Gas auf 6--8 At zu komprimieren. Das ge- 
wöbnliche Leuchtgas hat jedoch die unangenehme Eigenschaft, dafs 


es bei der Kompression 
den gröfsten Teil der 


daher nicht uninteressant sein, an Hand einiger der „Revue industrielle“ 
entnommenen Skizzen die erste Versuchsstation, welche in Havre auf- 
gebaut wurde, näher zu betrachten. 

Die Fig. 32 stellt einen stehenden, mit zwei übereinander 
angeordneten Zylindern versehenen Gaskompressor dar, wie er in 
mehrfacher Ausführung in Havre mit gutem Erfolge zur Anwendung 
gelangte. Seine Hauptabmessungen sind folgende: Durchmesser des 
grofsen Zylinders 170 mm, Durchmesser des kleinen Zylinders 70 mm, 

änge des Zylinders 150 mm. 

Dieser Kompressor, welcher in der Fabrik von Douane hergestellt 
ist, komprimiert stündlich 25 cbm bei einem Kräfteverbrauch von 
annähernd 6 PS. 

Die Fig. 34 zeigt die Druckstation in der Oberansicht mit drei 
Kompressoren (f) der oben beschriebenen Art, welche mittels Dynamos 
(d) ihren Antrieb erhalten. 

Das komprimierte Gas wird von der Drucketation wiederum in 
Druckleitungen bekannter Art in die Gasbehälter (a) der einzelnen 
Wagen (vgl. Fig. 35) geleitet, von denen die Speisung der Lampen 
erfolgt (vgl. Skz. 1 u. 2). 


Ein besonderes Interesse verdient die Versuchsstation der franzö- 


ИЕ 


sischen Westbahn noch 


dadurch, dafs sie in 
leuchtenden Kohlen- grofsem Malsstabe das 
wasserstoffe verliert, Hängegasglüh- 
und hanptsächlich aus licht, die sogen. In- 
diesem Grunde ist es vertbeleuchtung 
bis jetzt wenig zur Ver- zur Anwendung brachte, 
wendung gelangt. mit der bekanntlich die 
Erst mit der Ein- günstigste Verteilung 
führung der Glüh- des Lichtes erzielt wer- 
strumpfbeleuchtung 


kam das viel billigere 
und fast überall erhält- 


den kann, da die der 
Lichtquelle schädliche 


Unterstützung des Bren- 


liche Kohlengas wie- 
der zu seinem Recht, 
und zwar ist es speziell 
Frankreich, wel- 


nerkörpers vollkommen 
in Fortfall kommt, so 
dafs sich das Licht nach 


ches Steinkohlengas bei 
der Eisenbahnwagen-Be- 


abwärts frei entwickeln 
kann. 
Anfangs traten bei 


leuchtung in neuester den Versuchsfabrten fast 
Zeit mit Erfolg zur Ver- unüberwindlicheHinder- 
wendung bringt. Der Fig. 35. nisse zu Tage, speziell 
Grund hierfür liegt Fig. 334-35. 2. A.: Eisenbahnwagen-Beleuchtung mit Kohiengas auf der fransösischen Westbahn. bei der Verwendung 
wohl mit daran, dafs * 


das in Frankreich gewonnene Öl sehr minderwertig ist. 

Während nun das Ölgas den Vorzug hat, dafs 1 cbm davon bei 
einer Kompression von 8--10 At ca. 9000 WE liefert, gibt 1 cbm 
Steinkohlengas bei 8---10 At nur 4500 WE. Daraus folgt, dafs die 
Gasbehälter an den Wagen für Steinkohlengas doppelt so grols sein 
mülsten als für Olgas. 

Diesem Übelstande hat die französische Westbahn dadurch abzu- 
helfen gesucht, dafs sie das Gas auf 22 At komprimierte, da durch 
Versuche festgestellt wurde, dafs der Verlust der WE des Steinkohlen- 
gases bei höherem Druck nicht mehr so schädlich auftrat. Die West- 
bahn rüstete darauf nicht nur die Pariser Vorortzüge mit der Gasglüh- 
lichtbeleuchtung aus, sondern auch die Schnellzüge Paris-Havre und 
Paris-Cherbourg. 

1а Frankreich wurden die ersten bahnbrechenden Schritte für 
die Gasglühlichtbeleuchtung der Eisenbahnwagen speziell in Havre 
gemacht und so gute Resultate dabei erzielt, dals daraufhin auch 


Deutschland Versuche in gröfserem Mafsstabe unternahm. Es dürfte 


von hängendem Gas- 


| glühlicht. Ganz abgesehen von der kurzen Lebensdauer der Strümpfe, 
| welche die Erschütterungen der Wagen während der Fahrt nicht er- 


tragen konnten, zeigte es sich, dafs die beim Stillstand der Wagen 
gut funktionierenden Lampen sich schon bei einer Geschwindigkeit 
von 50 km nicht mehr anzünden liefsen. Die Invertbrenner wurden 
nämlich seinerzeit noch mittels einer kleinen Spirituslampe angezündet, 
indem zu diesem Zwecke die den Strumpf umgebende Glasglocke ge- 
öffnet und das austretende Gas entzündet wurde. 

Sobald aber die Glasglocke bei einem fahrenden Zuge geöffnet 
wurde, entstand eine Saugwirkung nach oben, die so stark war, dafs 
sie den nach unten gerichteten Gasstrom, wenn dieser den Brenner- 
kopf verlassen hatte, mit nach oben rifs, so dafs die Ziindflamme 
nicht mehr den Gasstrahl erreichen konnte. 

Nach vielen Versuchen gelangte man zu der Invertlampe, wie sie 
die Fig. 33 darstellt, und die auch heute noch im grofsen und ganzen 
als Vorbild für die übrigen Länder dient. 

Das Gas gelangt bei dieser ampe durch das Rohr o in die Misch- 
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düse e und von dort durch einen Porzellankegel an das kugelférmig 
gestaltete Netz d, welches mit einem weitmaschigen, aus Aluminium- 
draht hergestellten sog. Fangkorb umgeben ist; letzterer hat den 
Zweck, herabfallende Strumpfteile aufzufangen und in dem Bereich 
des austretenden Gasstromes festzuhalten. Diese Anordnung besitat den 
grofsen Vorteil, dafs bei einer vollständigen Zerstörung des Netzes 
durch die aufgefangenen einzeluen Teile doch noch so viel Licht er- 
zielt wird, dafs der betreffende Wagenabteil wenigstens noch einiger- 
malsen beleuchtet ist, bis eine Gelegenheit zur Umwechslung des 
Strampfnetzes vorhanden ist. Д 

Der erwähnte Prallkegel aus Porzellan hat den Zweck, die Abgase 
von der oberhalb des Brenners befindlichen Mischdüse abzulenken, und 
ist mittels Bajonettverschlusses an der Düse befestigt; von unten ist 
die Lampe durch die Glasglocke b abgeschlossen. 


Über Gasfernzündungen. 


Nachdruck verboten. 


Obgleich schon vor langen Jahren in der Gasindustrie Versuche 
gemacht wurden, Gasflammen von einem entfernten Orte aus anzu- 
Spoden, so wurden doch erst in neuerer Zeit, als das elektrische Licht 
in bedeutendem Malse als Konkurrent des Steinkohlenleuchtgases 
hervortrat, grölsere Erfolge erzielt. Das elektrische Licht besafs von 
vornherein den Vorteil, dafs es leicht und von beliebiger Stelle aus 
angezündet und gelöscht werden konnte. 

Fernzündungen haben eine besondere Bedeutung für Strafsen- 
lsternen, weil hierbei zu der Bequemlichkeit des Anzündens und 
Löschens von einem entfernten Orte aus grölsere wirtschaftliche Vor- 
teile hinzukommen: Ersparnis an Gas und Löhnen, ferner gröfsere 
Haltbarkeit der Glühkörper und Zylinder, da diese weniger Stöfsen 
ausgesetzt sind, und Unabhängigkeit von den Laternenanzündern. 
Aufserdem hat natürlich noch jeder einzelne dieser Apparate seine 
besonderen; Vor- und Nachteile, die durch die Konstruktion bedingt 
sind. 

Die verschiedenen, in Frage kommenden automatischen bezw. Fern- 
zindungen können je nach dem Prinzip, nach welchem die Zündung 
erfolgt resp. die dazu erforderliche Kraft und Arbeit geleistet wird, 
eingeteilt werden: in Zündungen durch Uhren, elektrische Fernzün- 
dungen, pneumatische Fernziindungen und Fernzündungen durch Gas- 
druck. 

Die Zündung durch Ubren ist an sich keine eigent- 
liche Fernzündung, da jede Laterne ein Uhrwerk für sich be- 
kommt, die Zündung also nicht durch Übertragung von einem ent- 
fernten Orte aus erfolgt. Das Uhrwerk wird vielmehr in der Laterne 
oder unterhalb dieser in Verbindung mit einem Hahne eingebaut 
und öffnet resp. schliefst den Hahn genau zu den eingestellten Zeiten. 
Nach dem Öffnen des Hahnes entzündet sich die Flamme an einer 
dauernd brennenden Zündflamme. 

Solche Zündflammen befinden bei Fernzündung von Strafsen- 
laternen, aufser dort, wo elektrische Fernzündung vorbanden, allgemein 
in Anwendung. Dagegen sind die sonst so beliebten Zündpillen wegen 
der Witterungseinfliisse nicht anwendbar. An einem Zifferblatt des Uhr- 
werkes lassen sich die Zünd- und Löschzeiten für die Flamme direkt 
einstellen. 

Als besonderer Vorteil der Uhrenzündung ist vor allem die Unab- 
hängigkeit einer Laterne von der anderen anzuführen; die Zünd- und 
Löschzeit kann für jede Laterne je nach ihrem Zweck und Standort 
verschieden eingestellt werden. Es ist dies bei anderen Zündungen 
паг bis zu einem gewissen Grade möglich und jedenfalls nicht für 
jede Laterne beliebig. Ferner ist die Uhrenzündung unabhängig von 
anderen Einrichtungen und erfordert auch keine anderen Nebenanlagen. 

Als Nachteil ist der Einflufs der Temperatur auf das Uhrwerk 
zu nennen, obgleich bei neueren Apparaten in dieser Beziehung durch 
sorgfältige Wahl des Materials etc. bessere Resultate erzielt wurden. 
Immerhin erfordern die Uhrenzündungen eine ständige, gute Kon- 
trolle. Man hat es auch nicht in der Hand, die Zünd- und Lösch- 
zeiten beliebig zu ändern, z. B. je nach der Witterung. Deshalb eignen 
sich die Uhrenzündungen am besten für einzeln und in weiter Ent- 
fernung voneinander stehende Laternen, oder für solche mit besonderen 
Zändangszeiten. 

Die Uhrwerke lassen sich für Laternen mit einer oder mehreren 
Flammen ausführen. 

Das Prinzip der elektrischen Fernzündung beruht darauf, 
dafs das Öffnen und Schliefsen der Gashähne durch elektrische Kraft 
erfolgt, welche durch ein Leitungsnetz von einer Zentrale aus nach 
den einzelnen Laternen geführt wird. Das Zünden der Flamme 
schieht dann gewöhnlich auch durch den elektrischen Strom. Bei 
diesen Fernzündungen ist also eine vollständige Nebenanlage — das 
elektrische Leitungsnetz — erforderlich. Dagegen ist man vom Gas- 
drack unabhängig, braucht auf Druckschwankungen eto. im Rohrnetz 
keine Rücksicht zu nehmen und erreicht dadurch gröfsere Sicherheit 
inbezug auf richtiges Funktionieren. Aufserdem kommt als wesent- 
licher Vorteil der Fortfall der Zündflamme und damit eine Ersparnis 
an Gas hinzu. Dem gegenüber stehen aber die hohen Anlagekosten, 
welche dadurch entstehen, dafs man die Leitungen verlegen muls, 
und die eine günstige Rentabilität bei einer Strafsenbeleuchtung kaum 
zulassen. Auch die Kosten für die Unterhaltung sind gröfser als bei 
einfachen Apparaten, die auf Änderung des Gasdruckes beruhen. 
Aufserdem können natürlich auch in einem derartigen elektrischen 
Leitungsnetz allerhand Störungen vorkommen. Die elektrischen Fern- 


zündungen kommen deshalb für die Zündung von Strafsenlaternen 
wenig zur Anwendung, dagegen werden sie mit Erfolg bei sonstigen 
gröfseren Installationen, z. B. Bahnhöfen etc. angewendet. 

Unter einer pneumatischen Fernzündung versteht man 
eine Anlage, bei welcher die zum Zünden und Löschen erforderliche 
Kraftübertragung durch eine besondere Luftleitung erfolgt, in der ein 
verschieden hoher Druck der Luft erzeugt wird, durch welchen das 
Gasventil geöffnet oder geschlossen wird. Der besondere Vorteil einer 
solchen Anlage besteht darin, dafs das Zünden und Löschen der 
Laternen, ebenso wie bei den elektrischen Zündungen, vollkommen 
unabhängig vom Gasdruck erfolgt. An einer geeigneten Zentralstelle 
wird ein Apparat, etwa ein Gebläse oder eine Gasglocke, aufgestellt, 
durch welchen ein verschieden hoher Druck im Rohrnetz erzeugt 
wird. Die schmiedeeisernen Rohre von 1” Durchmesser aufwärts, 
die ziemlich flach unter Strafsenoberfläche verlegt werden können und 
gegen Rost durch Asphaltanstrich etc. zu schützen sind, schliefsen an 
die zu den Laternen hochgehenden Rohre an und diese an den Ver- 
schlufsapparat. Letztere sind ähnlich konstruiert wie die weiter unten 
beschriebenen, durch verschiedenen Gasdruck betätigten Apparate. 

Da für eine pneumatische Fernzündung ein besonderes Luftrohr- 
netz erforderlich ist, so wird auch eine solche Anlage verhältnismälsig 
teuer. Durch die Amortisation und Verzinsung, sowie die Unter- 
haltung werden die Kosten so hoch, dafs die sonstigen Vorzüge 
nicht genügen und demnach diese Anlagen wenig Anwendung ge- 
funden haben. d 

Eine grofse Anzahl Fernzinder beruht auf dem Prinzip, die 
ар den Laternen befindlichen Abschlufsorgane dureh Erhöhung 
bezw. Erniedrigung des Gasdruckes zu öffnen oder zu 
schliefsen. Es ist dies diejenige Art der Zündung, welche bisher 
für Strafsenlaternen am meisten angewendet ist und auch die besten 
Aussichten für allgemeinere Einführung hat. 

Für gewöhnlich herrscht in den Gasröhren des Strafsenrohrnetzes 
ein Druck von 30—70 mm Wassersaule. Sollen die Laternen entzündet 
werden, so wird dieser Druck um 5-:-30 mm oder auch mehr, je nach 
Konstruktion der Zündapparate und Verhältnisse des Rohrnetzes, er- 
höbt. Es ist nicht zweckmälsig, die Apparate auf zu geringen Druck- 
unterschied einzustellen, da im Robrnetz stets geringe Druck- 
schwankungen infolge verschiedenen Konsums vorkommen und da- 
durch ev. auf den Zündapparat eingewirkt wird, ohne dafs dies der 
Fall sein soll. Die Druckerhéhung setzt sich mit grofser Geschwindig- 
keit durch die Rohrleitungen bis zu den Zündapparaten fort und öffnet 
das Abschlufsorgan. Da vom Gaswerk aus am Tage ein geringerer 
Druck gegeben wird als am Abend, also bei Dunkelwerden der Druck 
im Rohrnetz auf jeden Fall erhöht wird, so kann auch diese Druck- 
етра an Stelle einer speziellen für die Laternenzündung benutzt 
werden. 

Die Fernzündung durch Druckerhöhung erfolgt nach zwei Grund- 
sätzen, und zwar: entweder durch einfache Erhöhung, welche für die 
Dauer des Brennens bestehen bleibt, oder durch eine Druckwelle, 
also eine nur kurze Zeit bis zur Zündung andauernde Druckerhöhung. 
Im ersten Falle erfolgt das Löschen der Flamme durch Zuriickgehen 
des Druckes, im anderen Falle durch eine zweite Druckwelle. Dabei 
lassen sich die Laternen in verschiedenen Gruppen, Abend- und Nacht- 
laternen, durch verschieden hohen Druck oder durch verschiedene 
Schaltung der dazu besonders konstruierten Abschlufsorgane, zünden 
und löschen. 

Die Zündung durch Druokwellen ist im allgemeinen derjenigen 
der dauernden Druckerhöhung vorzuzieben, da die kurze Druck- 
welle selbst bei ziemlicher Höhe keinerlei Einfluls auf die übrigen 
Flammen hat. 

Die Zündapparate an den Laternen werden in der verschiedensten 
Weise konstruiert. Bei vielen Apparaten tritt das Gas zunächst unter 
eine Glocke, die in Glyzerin, Quecksilber oder dergl. schwimmt, hebt 
diese und bewegt dadurch die Gasabschlufsorgane. Letztere be- 
stehen dabei meist aus Teller- oder Kegelventilen, die ev. durch Hebel- 
iibertragung mit gröfserer oder geringerer Kraft an die Sitzflächen 
angedrückt werden. Durch verschiedene Belastung der Glocke kann 
die Zündung für verschiedenen Gasdruck eingerichtet werden. 

Andere Konstruktionen beruhen darauf, dafs der Gasdruck auf 
eine Abschlufsflüssigkeit einwirkt, wodurch diese in einem Raum 
herabgedrückt wird und sich in einem anderen höber stellt, so dals 
dadurch der Gasdurchgang nach dem Brenner frei wird. Ferner gibt 
es Apparate, bei denen der Gasdruck auf eine Membrane einwirkt, 
welche Bewegung dann auf das Gasabschlufsorgan übertragen wird. 

Andere Konstruktionen benutzten die Differenz zwischen gewöhn- 
lichem und erhöhtem Druck nur zur Auslösung eines Zwischengliedes, 
welches den Zutritt des Gases zu den Organen vermittelt, die direkt 
auf das Gasabechlufeventil einwirken, so dafs dadurch der volle Gas- 
druck ausgenutzt werden kann. Auch Uhrwerke werden zum Öffnen 
und Schliefsen der Ventile benutzt, welche durch den auf eine Glocke 
wirkenden Gasdruck ausgelöst werden. Bei allen diesen Apparaten 
ist aber stets zu beachten, dafs im Rohrnetz wechselnde Druck- 
schwankungen vorkommen und die Apparate danach anzupassen sind. 

Als Forderungen, welche an gute derartige Fernzünder gestellt 
werden können, seien erwähnt: Zuverlässiges Funktionieren; einfache 
Einstellbarkeit für beliebigen Arbeitsdruck; Zünden und Löschen von 
Haupt- und Zündflamme wechselseitig; Möglichkeit der Zündung von 
Hand, falls der Apparat nicht funktioniert; Gröfse des Apparates der- 
art, dafs er in der Laterne nicht störend wirkt. 


Absaugeinrichtung für den Wrasen aus Wasch- | 


und Kochküchen. 


(Mit Abbildung, Fig. 36.) Nachdruck verboten. 


Welche Nachteile das Ausströmen des Wrasens aus den Kesseln 
in Wasch- und Kochküchen im Gefolge hat, ist bekannt. Die durch 
Fig. 36 im Vertikalschnitt dargestellte Absaugvorrichtung soll 
diese Nachteile beseitigen. : 

Die Vorrichtung, deren Skizze wir Ingenieur Martin Künzel 
in Berlin verdanken, verlangt zunächst eine von der üblichen etwas 
abweichende Einmauerung des Waschkessels (vgl. Skz. 2, Fig. 36). 
Es mufs in der Mitte unter dem Kessel eine Scheidewand gezogen 
werden, so dafs die auf dem Roste erzeugten Gase nicht unmittel- 
bar in den Fuchs gelangen können, sondern zwangsweise an dem 
Kessel entlang geführt werden. Hinter der Scheidewand werden die 
Gase zunächst nach unten geleitet, wobei sie einen Kanal | auf 
drei Seiten umspülen. Dieser Kanal führt von aufsen frische, reine 
Luft zu, welche durch das Kesselfeuer indirekt etwas ernärmt und 


somit befähigt wird, die Feuchtigkeit im Raume besser aufzusaugen. 
An seinem Anfange 


Röhrenschiebetürbeschlag, 


ausgeführt von Friedr. Carl Bauer in Feuerbach-Stuttgart. 

ў (Mit Abbildung, Fig. 37.) Nachdruck verboten. 

Die mit den gewöhnlichen Beschlägen ausgeführten Schiebetüren 
veranlassen bekanntlich beim Werfen oder Schwinden des Holzes, oder 
Senken des Hauses grofse Reparaturen seitens des Tischlers, Schlossers und 
Tapezierers. Diese zu umgehen, ist der Zweck eines neuen Türbeschlages, 
der nach amerikanischer Konstruktion von der Baubeschlägefabrik 
Friedr. Carl Bauer in Feuerbach-Stuttgart ausgeführt und unter 
dem Namen ,,Neversailing in den Handel gebracht wird. 

Fig. 37 zeigt eine mit diesem Beschlag ausgerüstete Schiebetür ; 
links ist die als Rollenführung dienende Röhre aufgeschnitten dargestellt, 
so dafs die Konstruktion genau zu erkennen ist, die es ermöglicht, mit 
einem Schraubenschlüssel die durch Schwinden des Holzes beeinträch- 
tigte Tür in wenigen Minuten wieder in die richtige Lage zu bringen. 

Dieser Röhrenschiebetürbeschlag gewährleistet einen geräuschlosen, 
leichten Gang der Türe und kann sowohl für ein- und zweiflügelige 


| Salon-Schiebetüren als auch für Klapptüren, schwere Schuppen- und 
| Magazintüren verwendet werden. | 


ist der Kanal mit 
einem Gitter ver- 
sehen und wird als- 
dann unter oder 
über dem Fufsboden 
zum Waschkessel ge- 
führt. Er durch- 
quert dessen Mauer- 
` werk und endet in 
eine durch einen 
Schieber.abaperrbare 
Öffnung. Durch diese 
tritt die Luft in die 
Waschküche aus. 
Da die Über- 
tragung der Wärme 
durch Steine nur 
sehr langsam erfolgt 
und der Weg, den 
die Luft im Kessel- 
mauerwerk zu neh- 
men hat, sehr kurz ist, so wird 
ein besseres Resultat erzielt, 
wenn man den gemauerten ` 
Kanal 1 durch ein eisernes Rohr | 
ersetzt. Trotzalledem werden | 
aber die Rauchgase bei den 
kurzen Wegen noch nicht ge- ' 
nügend ausgenützt, sondern sie | 
entweichen noch mit einer viel 
zu hohen Abgangstemperatur | 
(320--350° С) in den Schorn- 
stein. Deshalb empfiehlt es sich, 
in den Schornstein eine durch 
Hebel und Kettenzug stellbare 
Drosselklappe d einzusetzen und 
vor der Klappe am Schornstein 
den in Fig. 36, 1 über dem 
Kessel ersichtlichen Ventila- 
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tionsapparat anzuordnen. 

Wenn die. Klappe geschlossen 

2 ist, so sind die Rauchgase ge- 

"А E A zwungen, den Ventilationsappa- 

` A ER rat v zu passieren; dabei geben 

COPY sie ihre Warme an das durch 

A den Apparat gehende Abzugs- 

эө 72 гоћг ab, was ein Absaugen der 


feuchten Luft in der Küche zur 
Folge hat. 

Rechtwinklig zum Trichter- 
rohr ist in Skz. 1 unter der | 
Decke noch ein Rohr w zu 
sehen, das in das Trichterrohr 
einmündet uud dazu dient, den 
unmittelbar unter der Decke stehenden Wrasen abzusaugen. Die ab- 
gesaugten Dämpfe werden nicht in den Schornstein r, sondern in 
einen neben diesem angelegten Kanal n (vgl. Skz. 2) geleitet. Dieser 
ist vom Schornstein r nur durch eine dünne Wand o getreunt, so 
dafs sein Inhalt durch die Rauchgase in ersterem etwas erwärmt wird, 
um seinen Auftrieb zu vergröfsern. 

Zum Abstellen resp. Regeln des Luftabzuges ist in das Abzugs- | 
rohr eine durch Kettenzug stellbare Drosselklappe eingebaut. Über 
Dach endet der Schornstein ca. ' m über dem Ventilationsschlote. 
Letzterer wird mit einer Sandsteinplatte abgedeckt und erhält zwei 
gegenüberliegende Seitenöffnungen von der doppelten Gréfse des 
Kanalquerschnittes. In diese setzt man Jalousiegitter ein, damit Regen | 
und Schnee die Zugwirkung des Schlotes nicht behindern können. 


С 


Fig. 36. Z.A.: Adsaugeinrichtung für den 
Wrasen aus Wasch- und Kuchküchen, 


. A.: Röhrenschiebetürbeschlag, ausgeführt von Friedr. Cart Bauer in Feuerbach- Stuttgart. 


Wasserversorgung. 
Stralsenban, Kanalisation und Abfuhr. 


Wasserbehälter und Fundament in armiertem 
Beton. 


(Mit Zeichnungen auf Tafel 3.) 
Nachdruck verboten. 

In einer Studie über die „Verwendung des armierten Betons beim 
Bahnbau in Rufsland‘“‘ beschreibt der Strafsenbauingenieur Sergius 
von Kareischa eine Anzahl Anlagen, von denen im nachstehenden 
zwei besprochen werden sollen: 

Der ganz in Beton ausgeführte Wasserturm auf dem Bahn- 
hofe zu Jekaterinodar, welchen die Fig. 7 und 10--16 auf 
Tafel 3 wiedergeben, ist vor allem dadurch interessant, dafs er einen 
Hochbehälter A besitzt, der ganz in armiertem Beton unter Zugrunde- 
legung der von Prof. Intze seinerzeit für Eisenbehälter festgelegten 
Form ausgeführt wurde. 

Der betreffende Behälter fafst etwa 243 cbm und liegt so hoch, 
dafs sich bei 5 m Wasserstand im Bassin die Wassermarke 16,1 m 
über Terrain befindet. 

Der ganze Turm hat eine gröfste Höhe von 21,4 m. Sein Unter- 
bau ist von kreisrundem Querschnitt und besitzt bei einem Durch- 
ınesser von 8,35 m an der Basis über Terrain eine Höhe von 11,0 m. 
Als Baustoff diente Beton. Im Innern des Turmes sind zwei durch 
Treppen zugängliche Podeste vorgesehen. Vom oberen Podest führt 
eine eiserne Leiter C durch ein in das Bassin eingebautes Rohr B von 
1,5 m lichter Weite zur oberen Kante des Bassins empor. 

Im zylindrischen Teile ist der Wasserbehälter A 8,6 m im lichten 
weit. Nach unten geht er in eine Kugelkalotte über, an die sich 
ein 0,6 m breiter ebener Ring anschliefst. Aus diesem heraus ent- 
wickelt sich die bekannte Intzesche Kalotte. Der ebene Ring ruht 
auf dem aufgehenden Gemäuer des Turmes, nimmt also die ganze 
Last des Wassers und Bassins auf. Das Rohr im Zentrum des 
Bassins A enthält aufser der Leiter noch ein 0,5 m weites Rauch- 
rohr, durch das während der kalten Jahreszeit die Abgase der im 
Gebäude aufgestellten Heizöfen entweichen. Da das Rohr aus Eisen- 
blech gefertigt ist, so gibt es Wärme an die Luft im Turmoberbau 
ab und verhindert so das Abkühlen der Luft unter Null und damit 
das Einfrieren des Wassers im Bassin. 

Nach aufsen wird der Behälter vom Oberbau des Turmes ab- 
geschlossen, welcher gleich dem Bassin in armiertem Beton aus- 
geführt ist und nach oben in eine Laterne übergeht. Letztere ist für 
Ventilationszwecke mit Jalousien versehen und ca. 2,3 m im lichten 
weit, während der äufsere Durchmesser der Haube des Turmes 9,84 m 
beträgt. 
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Die Armatur des Behälters A wird durch zwei Systeme von Stäben 
gebildet, von denen das eine horizontal, das andere vertikal in die 
Wandung eingebettet ist. Die 240 Stäbe dieses Systems sind derart 
verlegt, dafs ihr Abstand, oben 114 mm und unten 20 mm beträgt. 
Im zentralen Einsteigschachte B sind 60 vertikale Stäbe untergebracht, 
welche mit 82 mm Abstand voneinander verlegt sind und nur 5 mm 
Stärke haben. In der konvexen Partie des Behälters A wächst die 
Dicke der Stäbe von 5 auf 10 mm. 

Die horizontalen Versteifungen im Mantel des Kessels besitzen 
10 mm Durchmesser und einen Abstand, der zwischen 115 und 46 mm 
schwankt. Die in der konvexen Partie und in der Kalotte mit 120 mm 
Abstand von einander untergebrachten Stäbe haben 5 mm Durchmesser. 

Die Armatur des Turmoberbaues D setzt sich wie die des Be- 
hälters A aus horizontalen und vertikalen Stäben zusammen, von denen 
die letzteren nach der Basis zu enger zusammenrücken. Vertikale Stäbe 
sind 200 vorhanden; sie stehen oben са. 155 und unten ca. 104 mm 
auseinander. Soweit sie in dem zylindrischen Teile des Aufbaues 
liegen, haben die Stäbe 5, und soweit sie im konvezen Teile liegen, 
10 mm Dicke. Die horizontalen Stäbe in der zylindrischen Partie des 
Aufbaues sind 5mm dick und 120 mm von einander entfernt. Die 
in der konvexen Partie befindlichen Stäbe sind 10 mm stark und oben 
118, unten 81--57 mm von einander entfernt. An der Stelle, wo 
der Oberbau in das bombiérte Dach übergeht (vgl. Fig. 7), sind acht 
Verstärkungs-Ringstäbe von 11 mm Dicke eingezogen worden. 


Die Armatur der Dachfläche besteht aus 200 radialen Stäben f ! 


von 6 mm Dicke, welche mit 115 mm Abstand am Umfange und 37 mm 
am Laternenaufbau verlegt sind. Auf den Staben f liegen die 37 Ring- 
stäbe g von 5 mm Dicke mit 120 mm Abstand. 

Die Wanddicke des Wasserbehälters beträgt im zylindrischen Teile 
80 mm, sie wächst im gebogenen Bodenteile bis auf 100 mm und ver- 
mindert sich in der Kalotte wieder auf 80mm. Die Metallarmatur 
liegt ungefähr 30 mm von der Aufsenlinie des Betons entfernt; nur 
in der konvexen Partie rückt sie annähernd in die Mitte. 

Der Beton, welcher zu den Fundamenten des Turmes benutzt 
wurde, setzt sich aus einem Teile Zement, zwei Teilen Sand und zehn 
Teilen Schotter zusammen. Zum Beton für das Turmgemäuer wurden 
ein Teil Zement, zwei Teile Sand und vier Teile Schotter, und für 
den Oberbau D des Turmes ein Beton aus einem Teile Zement, 11, 
Teilen Sand und drei Teilen Kleinschlag benutzt. Das Bassin selbst 
ist aus einem Beton bestehend aus einem Teile Zement, einem Teile 
Sand und zwei Teilen Kleinschlag aufgemauert. 

Der Berechnung des Turmbaues legte man die Annahmen zu Grunde, 
dafs Eisen eine Beanspruchung von 8 kg/qmm auf Zug und 6 kg/qmm auf 
Biegung, und der Beton eine solche von 30 kg/qom auf Druck gestattet. 

Die Reservoirs zuSinelnikowo, welche durch die Fig. 1--6 
auf Tafel 3 dargestellt werden, wurden gegen Ende des Jahres 1903 
angelegt; man führte sie aus dem Grunde ganz in armiertem Beton 
aus, weil Behälter von solcher Gröfse in Eisenblech oder Natur- und 
Kunststeinen nicht die gleiche Garantie hinsichtlich ihrer Undurch- 
lässigkeit geben wie solche aus armiertem Beton. Ebenso stellt sich 
nachweislich ihre Unterhaltung infolge vieler Reparaturen wesentlich 
teurer als diejenige der Bassins aus armiertem Beton. 

Die Hauptdimensionen eines der Bassins sind nachstehend zusammen- 
gestellt: 

Fassungsvermögen, ausgedrückt in cbm Wasser. . . . 
Durchmesser im lichten nahe am Boden 

Se in Höhe der Kampferlinie ....... 

Dicke des aufgehenden Betongemäuers nahe dem Boden 0,4 ,, 

ts „ des Kampfers 0,2 


Gröfster Aufsendurchmesser 
Höhe der Umfassungswand aufsen 


Radius der Gewölbekappe . . . . .......... 14,10, 
Stich der Kappe ; : : . ы ee А 9 5 
Starkos ft Ee 0197 


Die Reservoirs sind derart nebeneinander angelegt, dafs gerade 
noch Platz zur Unterbringung eines Auslafsschachtes N blieb. Jedes 
Reservoir ruht auf einem Betonfundament, welches in der Weise her- 
gestellt wurde, dafs man eine ringförmige Mauer von 80 om Breite 
und 50 cm Höhe errichtete und in diese ein Netz von Querstegen aus 
Beton (vgl. Fig. 2) einzog. Die Querstege haben 20x40 cm Quer- 
schnitt und sind oben durch den Boden des Reservoirs von 20 om 
Dicke verbunden. Die so entstandene, stark verrippte Platte hat den 
Wasserdruck, soweit er vertikal wirkt, auszuhalten; sie trägt die 
Ringmauer des Bassins. Diese wieder ist konisch im Querschnitt und 
geht oben in eine Kugelkalotte über, die durch fünfzehn radiale 
Rippen versteift ist. 

Das so entstandene Bassin ist 3 m tief in den gewachsenen Boden 
eingelassen. Der über Terrain herausstehende Teil ist 80 cm hoch mit 
Erde beworfen. 

Die Armatur der Bodenplatte I bestebt zunächst aus sechs Ring- 
stäben m, Fig. 4, von 22mm Dicke im äufseren Verstärkungaringe. 
Dann folgen die 8 mm starken Ringstäbe k der Bodenplatte, welche 
mit etwa 100 mm Abstand voneinander verlegt sind. Durch Vertikalen 
sind die Stäbe k mit denen m verbunden. In den Querbalken der 
Grundplatte sind je vier Stäbe von 19 mm Dicke untergebracht. 

Die Armatur im aufgehenden Mauerringe H umfalst 50 Ring- 
stabe i, welche an die 446 vertikalen Streifen h von 14 mm Dicke 
angeschlossen sind. Die Vertikalen haben 10cm Abstand voneinander. 
Die fünf obersten Ringstäbe im aufgehenden Gemäuer haben 29, die 
nächstfolgenden 19,5 mm, die zehn nächsten 13mm. Dann folgen 
zehn Ringstäbe mit 16, fünfzehn mit 19 und fünf mit 22 mm Dicke. 


Die Armatur der Kuppel besteht aus 70 Ringstäben p, Fig. 3, 
von 13 resp. 14, 16, 19, 22 und 25 mm Durchmesser, welche durch 
radiale Stäbe q von 13 mm Dicke, die etwa 10 cm voneinander ent- 
fernt verlegt sind, verbunden werden. Die Anordnung der radialen 
Stäbe ist aus Fig. 5 zu ersehen. 

Die radialen Rippen der Kuppel enthalten je vier Stäbe h von 
22 mm Stärke, welche durch Hänger o mit den darüber liegenden 
radialen Stäben q verbunden sind. 

Der Einsteigschacht L in der Kuppel K enthält als Armatur 
zwölf Ringstäbe von 16 om Dicke und 30 vertikale Stäbe von je 8 шш. • 

Der Berechnung legte man eine Zugfestigkeit des Eisene von 
10 kg/qmm und eine Biegungsfestigkeit von 8 kg/qmm zu Grunde. 

Die Betonmischung, welche für die Bodenplatte verwandt wurde, 
besteht aus einem Teile Zement, drei Teilen Sand und vier Teilen 
Schotter. Für die Kuppel verwandte man Beton aus einem Teile 
Zement, 3' Teilen Sand und vier Teilen Schotter. Die Schotter- 
stücken, welche für den Boden und die Mauern benutzt wurden, 
schwanken in der Gréfse zwischen 51 und 76 mm, während die für 
die Kuppel nicht gröfser als 25 mm genommen wurden. 

Zum Schlusse sei noch eine interessante Fundierung hier be- 
schrieben, wie sie sich nach „Nouvelles Annales de la Constr.“ letzt- 
bin in Paris für ein Gebäude erforderlich machte, das auf Schwimm- 
sand zu stehen kommen mulste. Wie man aus Fig. 8—10 der Tafel 
ersieht, ist der gewachsene Boden soweit abgetragen, dafs eine Art 


11818914. 7,30 m Grundfläche entstand. Der Boden 


der Schüssel wurde dann soweit als möglich festgestampft und darauf 
eine 0,5 m starke Betonschicht P mit Portlandzement als Bindemittel 
aufgebracht. In den Beton sind an den Stellen, wo sich später die 
Mauern des Hauses aufsetzen sollten, aufrecht stehende Ankerstäbe 
eingefügt; vor diesen wurden Längsanker aus Flacheisen von 40><15 mm 
gelagert, über die Queranker k, von 40 >< 10 oder 40x 12 mm Quer- 
schnitt klammerartig hinweggreifen. Den Raum Q unterhalb der 
Queranker füllte man mit sogen. Feinbeton aus und ebnete dann das 
Ganze in Höhe der Queranker R mit einer 19 om starken Portland- 
zementbetonschicht ein. So entstand ein Monolith von 0,5 + 0,5 + 
0,19 m gröfster Stärke in der Mitte und 0,6 m kleinster Dicke am 
Rande. Diese, durch die Queranker gegen Auseinanderreifsen gut ge- 
schützte Platte trägt das betreffende Gebäude vollkommen sicher. 


Schüssel von 


Maschine zum Einrammen von Pflastersteinen, 
Patent Max Dittmann, 
ausgeführt von E. Stolberg & Co. in Düsseldorf. 
(Mit Abbildung, Fig. 38.) Nachdruck verboten. 
Wegen der hohen Kosten, welche die Herstellung und Instand- 
haltung eines guten Strafsenpflasters erfordert, ist es schon lange der 
Wunsch aller gröfseren Städte, eine wirklich brauchbare Rammaschine 
für Pflastersteine zu erhalten. 


Fig. 38. Maschine zum Einrammen von Pylastersteinen, Patent Max Dittmann, 
ausgeführt von E. Stolberg & Co. in Düsseldorf. 


| Die bisherigen Maschinen dieser Art litten hauptsächlich an dem 
‚ Übelstande, dals sie nur eine Seitenbewegung ausführen konnten und 
| für jeden einzurammenden Stein besonders arretiert werden muisten. 
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Eine Maschine, welche diesen Mangel beseitigt, gibt die Skz. 3 
der Fig. 38 im fahrfertigen Zustande wieder, während Skz. 5 ihren 
unteren Teil in der Seitenansicht zeigt. Diese nach einem Patent Max 
Dittmann (D. В.Р. 160319) von E. Stolberg & Co. in Düssel- 
dorf ausgeführte Maschine zeichnet sich besonders durch die eigen- 
artige Ausbildung der Laufräder aus, welche für die Seitwärts- 
bewegung dienen; letztere haben Ellipsenform und sind in ihrem 
Achsenlager in senkrechter Richtung verstellbar. 

Wie Skz. 3 der Fig. 38 erkennen läfst, sind die Ellipsenräder für 
die Seitwärtsbewegung derartig angeordnet, dafs sie aufser Betrieb, 
z. B. bei Inbetriebsetzung der Laufräder für den Vorwärtsgang (be- 
zeichnet mit 15, 16, 17, 18) mit ihrem am Scheitel der kleinen 
Ellipsenachse befindlichen Teil des Radkranzes die Fahrbahn nicht 
berühren. Wie aus den Skizzen ersichtlich, sind die Achsen der Lauf- 
räder 15, 16, 17, 18 in dem aus UJ-Eisenträgern hergestellten Unter- 
gestell 40 gelagert, in welchem der Rahmen 41 zur Aufnahme der 
Lagerstellen für die Achsen der elliptischen Räder 26, 27, 28, 29 und 
deren Rädervorgelege, in Skz. 3 mit 32, 33, 34, 35 bezeichnet, einge- 
baut ist. Aus Skz. 1 kann man erkennen, dafs die Befestigung des 
inneren Rahmens 41 am Rahmen 40 durch Schraubenbolzen 42 erfolgt, 
deren vierkantiger Kopf 43 durch eine Schlitzöffuung 44 des äufseren 
Rabmens 40 hindurchtritt. Die Höhe dieser Schlitzöffnung ist so -be- 
messen, dafs das Vierkant sich in der Öffnung nach auf- und abwärts 
bewegen kann, und das Mafs dieser Bewegung entspricht der Gröfse 
der Verstellbarkeit des Rahmens 41 und der elliptischen Rader. Die 
Köpfe 43 sind in der Richtung von oben nach unten quer durchbohrt 
und mit Muttergewinde versehen. Wie aus Skz. 2 ersichtlich, führt 
sich in diesem Muttergewinde der Schraubenbolzen 45, der durch 
den unteren, wagerechten Schenkel des U -Trägers hindurchgesteckt 
und durch geeignete Mittel an einer Längsverschiebung verhindert ist. 

Jeder der vier Schraubenbolzen 45 trägt an seinem unteren Ende 
ein Schneckenrad 46. 

Die vier Schneckenräder 46 (vgl. Skz. 1--3) können gleichzeitig 
von einer Spindel 48 aus mittels einer aufzusteckenden Handkurbel 
durch die Kegelradgetriebe 47, 49, 50 in Drehung versetzt werden. 
Dies hat den Erfolg, dafs je nach der Rechts- oder Linksdrehung der 
Schrauben 45 die Bolzen 42 und mit ihnen der Rahmen 41 in der 
Höhenrichtung verstellt werden können. 

Die Exzentrizität der Räder 26, 27, 28, 29 und die Höhenver- 
stellung des Rahmens sind so bemessen, dafs die Räder, in den 
Betrieb eingeschaltet, während jeder halben Umdrehung das Strafsen- 
planum mit dem am Scheitel der grofsen Achse liegenden Teil des 
Radkranzes berühren, die Maschine infolgedessen anheben und seit- 
wärts fortbewegen. 

Das Mafs dieser Bewegung kann hierbei je nach Bedarf durch 
Verstellung des Rahmens 41 und der Achsen 36, 37 dieser Räderpaare 
in der Höhenrichtung geregelt werden, во dafs sich ein gröfserer oder 
geringerer Teil des Radkranzes auf der Fahrbahn abwälzt, resp. die ab- 
satzweise vorkommende Seitwärtsbewegung nach Bedarf reguliert wird. 

Da die Fortschaltung in der Seitenrichtung absatzweise erfolgt, 
kann die Einrichtnng derartig getroffen werden, dafs in den Ruhe- 
pausen der Seitwärtsbewegung die inzwischen angehobenen Ramm- 
klötze 2 zum Einrammen der Steine frei herabfallen. 7 

Auch können während des Rammens die Räderpaare 26, 27, 28, 
29 im Bedarfsfalle beim Anheben der Maschine durch Ausrücken der 
Kupplung 3 (Skz. 3) plötzlich stillgesetzt werden, so dafs die Maschine 
in der angehobenen Stellung durch Bremsvorrichtungen unverrückbar 
festgelegt werden kann. 


Kolzindustrie und Verwandte Gewerte. 


Automatischer Zuführungsapparat für 
Bandsägen 


von A. Ramsone & Co. Ltd. in Newark on Trent. 
(Mit Abbildung, Fig. 39) Nachdruck verboten. 

Der in Fig. 39 nach „Engineer“ dargestellte automatische Zu- 
führungsapparat für das mittels Bandsägen zu bearbeitende Material 
zeichnet sich durch seine leichte und gefällige Konstruktion aus, welche 
noch den Vorzug hat, dafs der Apparat schnell an jeder schon vor- 
handenen Bandsäge angebracht werden kann. 

Der Apparat besteht aus zwei übereinander angeordneten, senk- 
rechten Walzen, welche mit Zähnen versehen sind und den Zweck 
haben, seitlich in das Material einzugreifen, um es der Bandsäge zu- 
zuführen. Die Zuführungswalzen werden mittels eines eingekapselten 
Kegelzahnradgetriebes in Bewegung gesetzt. Gegenüber diesen Walzen 
ist ein sogenanntes Widerlager angebracht, welches mit einer Anzahl 
senkrechter Rollen versehen ist, die den Reibungswiderstand des durch 
die Walzen angeprefsten Holzes vermindern (vgl. Fig. 39). Das Wider- 
lager ist auf der Platte verstellbar und gestattet ein Schneiden von 
Brettern oder Latten bis zu einer Stärke von 9”. 

Der Apparat hat noch den grofsen Vorteil, dafs die Zuführungs- 
walzen mittels eines Hebelgewichtes ihre Pressung gegen das zu be- 
arbeitende Material erhalten, wodurch ein sicheres Eingreifen der 
Walzen gewährleistet wird, da bei ungleicher Stärke des vorüber- 
gleitenden Materials sich der Gewichtshebel selbsttätig hebt oder 
senkt und dadurch ein dauerndes Eingreifen der Zuführungswalzen 

wirkt. 


` das übliche Aufdornen und Freimachen der Öffnungen. 


Die Montage und Demontage des Zuführungsapparates ist ein- 
fach, und da jegliche Erhebungen auf der Zuführungsplatte ver- 
mieden sind, kann die betreffende Säge in kürzester Zeit wieder in 
eine gewöhnliche freie Bandsäge umgewandelt werden. 


Fig. 39. Automatischer Zuführungsapparat für Bandsägen von A. Ramsone A Co. Ltd. 
in Newark on Trent, 


Zement- und Kalkindustrie. 
Stein-, Ton- and Glasindustrie. 


Sieblose Kugelmühle mit Wind-Separation 
von Gebr. Pfeiffer in Kaiserslautern. 
(Mit Abbildung, Fig. 40.) Nachdruck verboten, 
Der wirksamste der gegenwärtig in den Zerkleinerungsindustrien 
gebräuchlichen Mahlapparate, der sog. Schlägermühlen, Pendelmiihlen, 
Schleuderkugelmühlen, Kugelfallmühlen, Rohr- und Griesmühlen ist 
entschieden die Kugelmühle, denn sie verrichtet neben der Schrotung 


.über die Hälfte der Feinmahlarbeit. Allerdings ist ihr Produkt kein ge- 


brauchsfertiges. Bespannt man sie mit Sieben, die in ihrer Maschenweite 
der gewünschten Feinheit entsprechen, so sinkt die Leistung aulserordent- 
lich; die Siebfläche ist dann zu knapp bemessen, und diese Schwierig- 
keit wächst, je gröfsere Mühlen man baut, da die Siebe dann immer 
unzureichender werden. Auch tritt bei Überfüllung das Mahlgut durch 
die Rückläufe in die Siebhohlräume, stört die Absichtung und damit 
die Mahlung. Ganz anders gestalten sich aber die Verhältnisse, wenn 
man die Siebe entfernt und die Absiebung des fertigen Materials ge- 
trennt vornimmt; man gelangt dann zu überraschenden Ergebnissen. 

In der sieblosen Kugelmühle mit Wind-Separation 
ist es der Maschinenfabrik und Eisengielserei Gebr. Pfeiffer in 
Kaiserslautern gelungen, ein Mahlsystem zu schaffen, dessen 


` Leistung, Nutzeffekt und Einfachheit wohl kaum von einem zweiten 


Apparate dieser Art erreicht werden. 

Die sieblose Kugelmühle, deren Schema Fig. 40 wiedergibt, be- 
steht aus einer Trommel mit durchgehender, aufsen durch Weifsmetall- 
lager mit Ringschmierang unterstützter Stahlachse. Die schmiede- 
eisernen Endschilde sind durch Koquillen-Hartgufsplatten von Spezial- 
legierung geschützt und mittels starker Naben auf der Achse befestigt. 
Die eine dieser Naben dient gleichzeitig als Einlauf für das Aufgabe- 
gut, das in einer Gröfse von etwa 100--150 mm Durchmesser zu- 
geführt werden kann. Die mit den Endschilden fest verschraubten 
Mahlstufen sind verhältnismälsig schmal; jede Stufe besteht aus einem 
einzigen Stück. Das Material ist ein Tiegelgufsstahl von 65--70 kg 
Festigkeit pro qmm. Die Mahlstufen besitzen keinerlei schwächende 


ı Durchlochungen, Schlitze u. dergl., bewahren demzufolge ihre Wider- 


standsfähigkeit gegen Bruch bis zum Schlufs. Auch ist ein Zuhämmern 
der Auslafsöffnungen durch die Kugeln ausgeschlossen ; eben, St 

ie Über- 
höhungen von einer Mahlstufe zur anderen sind mit Öffnungen ver- 
sehen, die dem genügend zerkleinerten Mahlgut den Austritt gestatten. 
Diese Öffnungen sind von aufsen einstellbar und können je nach Be- 
dürfnis verengt oder erweitert werden, wodurch dem Mahlgut der 
gewünschte Feinmehlgehalt verliehen wird. 

Die Mahltrommel ist mit einem Staubmantel umgeben, dessen 
unterer, trichterformig ausgebildeter Teil das austretende Gut auf- 
nimmt und durch ein Becherwerk einem Patent-Wind-Separator zuführt. 
Dieser ist mit Rücksicht auf Raumersparnis in der Regel unmittelbar 
oberhalb der Mühle angeordnet und bewirkt die Trennung des feinen 
Mehles vom groben durch einen im Apparat selbst erzeugten und dort 
zirkulierenden Luftstrom. Der Apparat hat nur drei Öffnungen, nämlich 


den Einlauf und die beiden Ausläufe für Gries und Mehl, erfordert 
keine Exhaustoren oder sonstige Hilfsapparate, keine Staubkammern, 
hat keine Siebe, demnach keine Abnutzung; die Feinheit des fertigen 
Mehles kann jederzeit leicht verändert werden. Einmal eingestellt, 
liefert der Separator ununterbrochen, ohne Störung oder Wartung, 
das gleiche Produkt. Staubbelästigung ist bei staubdicht hergestellten 
Rohrleitungsanschlüssen unmöglich. Das fertige Mehl kann direkt ab- 
gesackt oder in Silos u. я. w. transportiert werden, während die Griese 
zur weiteren Zerkleinerung nach der Kugelmühle zurückkehren. 

Die guten Eigenschaften des neuen Mahlsystems bestehen haupt- 
sächlich darin, dafs die Leistungen von 4 — 5000 kg stündlich in 
einem einzigen Mahlapparat bewältigt werden können. Weiter ist 


weder eine \Verschrotung noch eine Nachfeinung erforderlich, da ` 


die Mühle faustgrofse Stücke direkt in Feinmehl umwandelt. Fer- 
ner ermöglicht die Mühle die gute Ausnutzung der Betriebskraft, 
ebenso arbeitet sie stets gleichmalsig, bedarf keiner ständigen Be- 
obachtung und Wartung, sondern gibt die Sicherheit, dafs das ge- 
wünschte Produkt ununterbrochen auf automatischem Wege erzeugt 
wird. Endlich werden die Unterhaltungskosten infolge des Wegfalles 
aller einem raschen 
Verschleifse unter- 
worfenen Teile und 
durch die Qualität 
wie die einfache 
Konstruktion der 
Mahlplatten merk- 
bar reduziert. 


Die Feinheit kann 
ohne umständliche 
Mafsnahmen regu- 
liert werden; ebenso 
sind die Mahlstufen 
der Mühle leicht zu- 
gänglich, da Siebe 
nicht vorhanden sind. 
Die Mühle ist für 
alle harten Materia- 
lien geeignet. Ferner 
lassen sich auch Ma- 
terialien wieZement- 
Rohstoffe, Kohle, 
Phosphate u. s. w., deren Vermahlung wegen der Absiebung resp. 
wegen eines bestimmten, unvermeidlichen Feuchtigkeitsgehaltes bisher 
äufserst schwierig war, mittels dieser Apparate verarbeiten. 

Die Hauptdaten der Mühlen sind nachstehende: 


Fig. 40. Sieblose Kugeimähle mit Wind-Separation von 
Gebr. Pfeifer in Kaiserslautern. 


Raumbedarf Antriebs- d Gewicht 
der Mihle scheibe Kugel- |Kraft-. einer 
EEN |... Umareb- füllung |bedarf malen 

Lange | Breite Hohe Durch. | Breite ungen g forse 
тш | mm | mm | mm | mm ` Minute са. kg |са. PS! ca. kg. 
2400 1800 | 2400 | 1000 | 240 35 | 200—300 | 3—5 | 5200 
3800, 2000 | 2800 oi 140 | 140 450 1 6500 
3800 | 2000 | 2800 | 800 , 150 140 | 600—750 ! 9—10] 7400 
4300 | 2600 | 3200 | 1000 | 240 | 140 | 900—1200 13—15! 10000 
4500 | 2800 | 3600 | 1200 | 240 | 140 [1500—9000 92—95 15000 
5000 3200 | 3800 | 1600 | 250 | 150 (2500—3000 35—40; 21000 
5000 8600 4000 | 1800. 260 | 150 4000 55 | 27000 
5000 | 3600 | 4000 | 2000 ; 300 150 5000 70 | 30000 


Mefs- und Mischmaschinen für feinkörniges 
Material. 
(Mit Abbildungen, Fig. 41 u. 42.) 


Nachdruck verboten. 

Für ein gutes Abmessen und Mischen von feinkörnigem, pulveri- 
siertem Material ist die Hauptbedingung dessen ununterbrochene 
gleichmälsige Zuführung. Zu den gebräuchlichsten Einrichtungen 
dieser Art gehören bekanntlich die Transportschnecken, bei 
denen die Menge des austretenden Materials durch einen verstellbaren 
Schieber, welcher an der Austrittsöffnung der Schnecke angebracht 
ist, bezw. durch deren Umdrehungsgeschwindigkeit reguliert wird. 
Ferner gehören hierher die Schüttelrinnen, Becherwerke, 
Sohütteltische und Drehtische. Alle diese Einrichtungen 
sind in abweichenden Ausführungen mit den verschiedensten Erfolgen 
angewendet worden; es zeigte sich jedoch, dafs die meisten Kon- 
struktionen nur für ein bestimmtes zu förderndes Material brauch- 
bar waren. 

Von diesen erwähnten Methoden ist, wie E. N. Trump, Syracuse 
N. G., in einer längeren, nachstehend in den Hauptzügen тедеп Ce 
nen Abhandlung im „Engineering“ ausführt, der kreisende Tisch, 
über dessen Mitte eine das Material zubringende senkrechte Röhre 
angebracht ist, in der Zementindustrie mit die verbreitetste Konstruktion. 
Diesem Apparat haftet aber nach dem genannten Verfasser der eine 
Fehler an, dafs das aus der Röhre austretende Material bei dem 
Ausbreiten eine ungleichmalsige schräge Oberfläche annimmt (vgl. 
Skz. 1 der Fig. 41), so dals der Abstreichhebel a bald mehr, bald 


Fig. 41. 2. А.: Mefs- und Mischmaschinen für feinkörniges Material, 


weniger Material von dem Tische abgleiten läfst. Um diesem Übel- 
stande abzuhelfen, wurde die Tischplatte verhältnismälsig grols aus- 
gebildet und das Material gleichmälsig darauf verteilt, wie es die 
kz. 2 zeigt. Ist nun der Hebel so eingestellt, dafs er nur eine be- 
stimmte Menge des Materials bei einer Tischdrehung abstreicht, so 
werden, wenn das Material in einer dünnen Lage geschichtet wird, 
sich nur sehr kleine Unregelmälsigkeiten an der schrägen Kante zeigen, 
da diese sehr verkürzt ist. Sobald nun der Tisch gedreht wird, 
schneidet der feststehende Hebel soviel Material ab, wie gewünscht 
wird, und leitet es in einem fortlaufenden Strom über die Tischkante 
hinweg iu den Auffangtrichter. 

Skz. 4 zeigt einen Apparat, bei welchem ein kontinuierlicher 
Betrieb ermöglicht wird. Ya diesem Zweck ist über dem Tisch o ein 
nach beiden Seiten hin offener Zylinder b angebracht, der mit seiner 
unteren Kante dicht über dem Tisch endigt, nur noch so viel Raum 
frei lassend, dafs der Abstreichhebel a hindurchgleiten und das in 
dem Zylinder befindliche Material nachfliefsen kann. 

Der Zylinder b, welcher im Durchschnitt etwas kleiner als die 
Tiscbplatte с gehalten ist, wird von oben stets nachgefüllt und mittels 
an der Mittelachse angebrachter Streben in seiner Lage gehalten. Da 
das von dem Abstreichhebel bei einer Umdrehung des Tisches abge- 
schnittene Material fast die ganze Grundfläche des Zylinders einnimmt, 
so wird der ev. ungleichmälsige schräge Abfall im Verhältnis ver- 
schwindend klein. Der frei werdende Raum hinter dem Hebel füllt 
sich sofort wieder durch das von oben nachrutschende, annähernd 
unter gleichem Druck stehende Material, und in der Praxis ist der 
sich von selbst bildende Abfallwinkel fast immer genau derselbe, 
vorausgesetzt, dals die Menge des in dem Zylinder b befindlichen 
Materials nicht zu grolsen Schwankungen unterworfen ist. 

Wie von der Gröfse der Entfernung zwischen Zylinder und Tisch- 
platte und der Breite des Abstreichhebels hängt die Menge des in 
einer bestimmten Zeit abgestrichenen Materials noch von der Dreh- 
geschwindigkeit des Tisches und der Tiefe des Abstreichhebels ab; 
letztere sind daher folgendermafsen regulierbar eingerichtet: 

Der Abstreichhebel a schwingt um einen Zapfen, wodurch seine 
Schnittiefe dem jeweiligen Zweck entsprechend verstellt werden kann. 
Wie Skz. 3 deutlich erkennen lälst, ist der Hebel a mit einer Nase a, 
versehen, welche in eine Aussparung eines durch eine Mikrometer- 
schraube verstellbaren Armes f eingreift, wodurch die genaueste Ein- 
stellung möglich wird. Ein Zeiger f, lälst die eingestellte Schnitt- 
tiefe erkennen. 

Die allseitige leichte Verstellbarkeit des oben beschriebenen Ap- 
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parates gestattet die verschiedensten Abstufungen in der Zufuhr, un- 
abhängig von dem Malse und der Dichtigkeit des dabei verwendeten 
Materials. Sind die Gröfse des Tisches, der Durchmesser des Zylinders 
und die Breite des Messers, sowie die Entfernung des Zylinders von 
der Tischoberfläche genau eingestellt, so kann fast jedes zerkleinerte 
Material verarbeitet werden, und zwar von dem feinsten zementähn- 
lichen Pulver bir zur Grölse eines 6kubikzölligen Würfels. 

Bei noch gröfseren Stücken mufs der Raum zwischen Zylinder 
und Tischplatte etwas grölser gehalten werden, damit die von dem 
Abstreichhebel gefafsten Würfel nicht zwischen der oberen Kante 
des Hebels und dem unteren Rande des Zylinders eingeklemmt wer- 
den. Die Menge des abgestrichenen Materials hängt nicht nur von der 
Höhe des Hebels a ab, sondern auch von der Gröfse des Raumes zwischen 
Zylinder und Tischoberfliche; z. B. ergab sich bei Versuchen mit 
einem Tisch von 12’ im Durchmesser und einem Zuführungsmaterial 
von annähernd 6kubikzölligen Stücken bei einer Umdrehung eine 

Differenz von2,5%,; 
bei 10 Umdreh- 
ungen sank der 
Unterschied sogar 
auf 1%. Bei fein 
pulverisiertem Ma- 
terial verbessern 
sich die oben ange- 
gebenen Resultate 
selbstverständlich 
um ein ganz Be- 
deutendes. 

Ein Mefsappa- 
rat, bei welchem 
der Tisch einen 
Durchmesser von 
A 6" hatte, warde 
zum Abmessen des 
Beschickungsmate- 
rials für eine An- 
zahl Schmelzöfen 
angewendet. Das 
dabei zugeführte 
Material wurde 
aber auch, bevor es 
in den Mefsapparat 
gelangte, dauernd 
darch einen Mannin 
einem Melstrichter 
gemessen. Dietäg- 
liche Beschickung 

schwankte zwi- 
schen 12 und 15 t, 
wobei eine Diffe- 
renz von ungefähr 
50 Pfd. festgestellt 
wurde. Die Ge- 
samtdifferenz fiir 
einen Monat er- 
gab bei einer Be- 
schickung von 4004 
in dem einen Falle 
108, in dem ande- 
ren 150 Pfd. Bei 
diesen Resultaten 
sind die Durch- 
schnittszahlen in 
Rechnung gesetzt. 


Da diese Ab- 
Fig. 42. 2. А.: Mefs- und Mischmaschinen für feinkörnigs  Weichungen auf bei- 
Material. den Seiten des 


Mittels lagen, so 
waren allerdings die erzielten Ergebnisse bei beiden Mefsvorrichtungen 
gleich unsicher. 

Dieselbe Maschine wurde bei einem zweiten Versuche bis an den 
Rand gefüllt, in Bewegung gesetzt, und bei jeder Umdrehung des 
Tisches das abgestrichene Material besonders gewogen. Die Höhe des 
dabei angewendeten Zylinders war annähernd 3’. Das abgestrichene 
Material von einer Umdrehung hatte dabei ein Gewicht von 5 Pfd., 
und es zeigte sich, dafs die verschiedenen Abmessungen kaum !/,, Did. 
untereinander differierten. Erst als das Material bis auf 6” innerhalb 
des Zylinders gefallen war, machte sich eine wesentliche Gewichts- 
abnahme bei jeder Umdrehung bemerkbar. 

Diese Maschinen können nicht nur zum Abmessen, sondern 
auch zugleich zam Mischen von verschiedenen Materialien verwendet 
werden. Zu diesem Zwecke werden verschiedene Zylinder ineinander 
angeordnet, von denen jeder seine besondere Tischplatte hat, deren Dreh- 
geschwindigkeiten gleich oder verschieden sein können. Die Haupt- 
bedingung für einen brauchbaren Mischapparat ist die, dafs die ver- 
schiedenen Materialien in innige Berührung zueinander gebracht wer- 
den; daher ist es von grofser Wichtigkeit, die kreisenden Platten 
so übereinander anzuordnen, dafs die verschiedenen abgestrichenen 
Materialien beim Herabfallen in den gemeinsamen Trichter sich selbst 
vermischen. 

Die Skz. 5 der Fig. 41 stellt einen derartigen Mefs- und Misch- 


apparat dar, bei welchem jedoch die beiden Platten c und d stets 
nur eine gemeinsame Drehgeschwindigkeit ausführen können. 

Wie aus der Zeichnung klar zu erkennen ist, wird das etwas 
dunkler gezeichnete Pulver in den inneren Zylinder b geschüttet und 
fallt- auf die Platte c, während das heller gehaltene Pulver in den 
durch den Zylinder e gebildeten äufseren Ring geschüttet wird. Die 
heiden übereinander angeordneten Abstreichhebel schneiden je nach 
der Einstellung soviel an dem Material ab, als es der Zweck erfordert, 
und leiten es über die Tischkanten hinweg in den gemeinsamen Ab- 
führtrichter, wobei eine gründliche Mischung erfolgt. In dieser An- 
praning können auch drei und mehr Tische zur Verwendung ge- 
angen. б : 
To, automatische Zuführung des Materials durch die Röhren ist 
dabei derartig reguliert, dafs die in dem Zylinder befindliche Masse 
annähernd auf einer gleichen Höhe gehalten wird. . 

Die Skz. 1 der Fig. 42 zeigt eine Mischmaschine, bei welcher drei 
Tische a a, a, übereinander angeordnet sind. Die Tischplatten sowie 
die Zylinder sind an der mittleren Spindel befestigt und erhalten ihre 
Drehbewegung von der untersten Platte 1, welche mit einem Zahn- 
kranz versehen ist, der wiederum durch das Kegelzahnrad m in Be- 
wegung gesetzt wird. Zum Schutz gegen äufsere Einflüsse ist der 
ganze Apparat mit einer dünnen Blechwand h umgeben. Die drei 
übereinander, au einem gemeinsamen Zapfen sitzenden Abstreichhebel 
erhalten ihre Einstellung mittels der eingangs erwähnten Konstruktion. 
Die Skz. 2 u. 3 der Fig. 42 zeigen denselben Apparat mit einer ein- 
zelnen bezw. zweifachen Tischplatte. (Schlufs folgt.) 


Maschine zur Herstellung hohler Betonsteine 


von Harmon 8. Palmer in Washington (U. S. A.). 
Nachdruck verboten. 


In Amerika werden die bei uns beim sogen. Massivbau üblichen 
Werksteine hier und da durch Betonblöcke ersetzt, und die Front 
eines mit solchen Steinen erbauten Hauses gewährt nahezu das Bild 
eines aus Werkstein hergestellten. Während Mauern aus Stampfbeton 
іп der Regel unansehnlich aussehen, wirken diese aus Betonblécken 
regelrecht aufgemauerten Gebäude, namentlich wenn sie im Geschmack 
der amerikanischen Architekten durch zahlreiche rauhe Bossen belebt 
sind, immerhin natürlich. Vorteilhaft ist die Anwendung von Beton- 
blöcken besonders in konstruktiver Hinsicht; sie können mittels einer 
Maschine sowohl fabrikmälsig, wie auch auf der Baustelle selbst ge- 
fertigt werden. Demzufolge lassen sich derartige Wohngebäude auch 
billiger berstellen als Backsteinhäuser, zumal die Mauern nicht aus 
dichten, massiven, sondern aus hohlen Betonblöcken bestehen, die 
in jeder Form und Gröfse ausgeführt werden können. Man vermag 
also sowohl Betonhohlsteine von der Gröfse der sogen. Normal-Back- 
steinziegel, wie auch Quadern, Gesimsstücke u. s. w. auf dieser Ma- 
schine zu erzeugen. 

Hohlsteine liefern weiter auch eine gute Luftisolierung. Ge- 
bäude mit Luftschichten in allen Fronten sind aber im Sommer kühl 
und im Winter warm. 

Der Konstrukteur der Maschine, die jetzt auch in Europa ver- 
breitet wird, ist Harmon S. Palmer in Washington. Im 
Prinzip besteht seine Maschine aus einem auf eisernen Fülsen stehen- 
den Kasten, auf dessen einem Boden die Formkerne (Modelle) be- 
festigt sind. Der zweite Boden ist mit Ausschnitten versehen, durch 
welche die aus Holz oder Metall gebildeten Kerne hindurchreichen. 
Der Kasten ist oblong und natürlich so grofs gehalten, dafs Beton- 
stücke gewisser Maximalgröfsen darin hergestellt werden können. 
Vor dem Einschütten der Mischung, welche in der Regel aus einem 
Teil Zement und fünf Teilen Sand, Kies oder Steinschlag besteht, 
befindet sich der bewegliche Boden in seiner höchsten Stellung. Die 
Masse wird eingeschüttet und gleichmälsig eingestampft; dann wird 
der Boden mit den Kernformen (Modellen) gesenkt, so dafs sich im 
Formkasten das fertige Werkstück mit den Hohlräumen befindet. Nun 
können die Seitenwände des Kastens um Scharniere nach unten 
schlagen werden, so dafs nach Herabklappen der Wände der Block 
frei auf dem Innenboden rubt und leicht abgehoben werden kann. 

Im übrigen läfst sich der Formkasten durch Verstellen von Seiten- 
wänden, durch Einlegen von Platten und Futterstücken, durch Aus- 
wechseln von Modellen, der Form und Gröfse des gerade herzustellen- 
den Blockes anpassen. 

Betreibt man die Anfertigung solcher Stücke fabrikmälsig, so hat 
man allerdings damit zu rechnen, dafs auf der Baustelle, um sie 
passend zu machen, ev. Veränderungen vorgenommen werden müssen; 
dies läfst sich aber vermeiden, wenn man die Stücke, was ja die Ma- 
schine gestattet, auf dem Bau selbst anfertigt. Die fabrik 
mäfsige Herstellung der Betonhohlblöcke nach dem Palmerschen Ver- 
fahren wird sich also am besten auf die Fabrikation der für den ge- 
wöhnlichen Verband erforderlichen Normalstücke beschränken. Die 
Fassonstücke dagegen wird man auf der Baustelle selbst fabrizieren. 

Will man ein Relief erzeugen, so wird das Modell an der ent- 
sprechenden Wand des Kastens angebracht. Allerdings kann man 
nicht Reliefs mit reicher Skulptur anfertigen. 

Mit der Maschine lassen sich, dies sei noch erwähnt, auch Hohl- 
steine für Ventilationskanäle und Schornsteine herstellen. Letztere 
beispielsweise werden hier in der einfachsten Weise durch ganze 
Blöcke dargestellt, die im Zentrum die erforderlichen Schornstein- 
öffnungen enthalten. 
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Kochban und Wohnungseinrichtung. 
Beleuchtung, Xeizung und Lüftung. 


` Siegwartbalken 
von der Internationalen Siegwartbalken-Gesellschaft in’ Luzern. 
(Mit Abbildungen, Fig. 43--49.) 
Nachdruck verboten. 
Als Siegwartbalkendecke bezeichnet man ein neues Decken- 
system inarmiertem Beton, welches speziell für den Wohn- 
hansbau geeignet ist und sowohl allen hygienischen Anforderungen als 
such den Ansprüchen bezügl. Feuersicherheit, Schalldämpfung, Trag- 
fähigkeit und Zeitersparnis beim Einbau Genüge leistet; die Decke 
läfst sich sogar als Heizungsboden verwenden. 


Fig. 43. 


Das System Siegwart, das u. a. auch bei der Zentrale des Elek- 
trizitätswerkes Luzern-Engelberg in Obermatt, deren Aufsen- 
ansicht in Fig. 43 gegeben ist, für die Etagenböden und das Dach zur An- 
wendung kam, kennzeichnet sich dadurch, dafs hohle Betonbalken, 
in deren Seitenwandungen Rundeisen bezw. Drähte zur Aufnahme 
der Zugspannungen einbetoniert sind, in der Fabrik auf Mafs oder auf 
Vorrat hergestellt werden und als ausgetrocknete Tragbalken auf die 
Baustelle kommen, wo sie ohne Verschalung frei auf den Trag- 
mauern oder Unterzügen von I-Balken oder armiertem Beton, dicht 
nebeneinander verlegt und in den Längsfugen vergossen werden, so dafs 
sie eine zusammenhängende Decke bilden. 

Die Siegwartbalken werden je nach Belastung und Spannweite in 
fünf verschiedenen Höhen (Normalprofilen) hergestellt, und zwar für 
12, 15, 18, 21 und 24cm bei einer gleichmälsigen Breite von 25 cm. 
Neben diesen Normalprofilen können auch andere, Spezialprofile, fabri- 


ziert werden, falls die lichte Weite des zu überdeckenden Raumes . 


oder die Belastung es notwendig machen sollten. Nach Belastung und 
Spannweite richtet sich ebenfalls die Stärke der Eiseneinlagen in den 
Seitenwandungen der Balken, welche zwischen 5 und 10 mm schwanken. 
Es werden vier bis sechs solcher Zugeisen pro Balken verwendet, von 
welchen je zwei parallel zu dessen Unterkante verlaufen, während die 


vier übrigen gegen die Auflager der Balken hin ansteigend verlegt 
sind. Alle sind am Ende in eine Schleife umgebogen, wodurch die 
Ankerwirkung verstärkt und die negativen Auflagermomente aufge- 
nommen werden. Das eine Ende der Balken wird gewöhnlich schon 
bei der Fabrikation auf ca. 10 cm tief massiv hergestellt, im übrigen 
sind die Balken hohl, damit sie bei annähernd gleicher Tragfähigkeit 


| ein kleineres Gewicht als volle Balken erlangen; gewöhnlich werden die 


Hohlbalken auch nicht über 6,50 m lang gefertigt. Die Seitenflächen der 
Balken sind geriffelt, damit der Zementvergufs der Fugen die einzelnen 
Stücke innig miteinander verbindet, und so das Ganze eine solid zu- 
pammennangooce ebene Decke bildet. Für die statische Berechnung 
der Zementhohlbalken-Profile darf die Annahme gemacht werden, dal 
die durch die fabrikmälsige Herstellung der Balken ermöglichte bessere 
Kontrolle der Mörtelbereitung, gegenüber Ausführungen auf der Bau- 
stelle, die Annahme höherer Koeffizienten auf Druck und Zug zuläfst. 

Laut den „Schweiz. provisorischen Normen für Projektierung, 


Zentrale des Elektrisitdtswerkes Lusern- Engelberg in Obermatt. 


Ашыга und Kontrolla Ме Bauten in armiertem Beton“ sollen die 

zulässigen Beanspruchungen betragen: 

bei Beton auf Druck = в 
bei Beton auf Abscherung с, 4 = kg/cm? 
bei Eisen auf Zug с, = 1300 — 5 om 
oder für Balken bei überschlägigen Berechnungen o, = 1000 kg/cm’. 

Nach obigem und infolge des guten quarzhaltigen Sandmaterials, 
das in der Luzerner Fabrik zur Verarbeitung kommt, dürfte o, ohne 
Bedenken zwischen 35--40 kg/cm? angenommen werden. 

Der Berechnung wird infolge der Vernachlässigung der Zugfestig- 
keit des Betons der Unterkante (Plafond) des Balkens ein [ ]- Quer- 
schnitt statt eines vollen zu Grunde gelegt. 

Die Herstellung der Hohlbalken, wie sie in den bereits bestehen- 
den Fabriken geübt wird, geschieht in folgender einfacher Weise: 

Die Balken werden nicht einzeln fabriziert, sondern in Schichten von 
je 2,50 m Breite, also je 10 Balken miteinander; diese Zahl kann jedoch 
ev. noch erhöht werden. Auf eine unterste Betonschicht von ca. 13-15 mm 
Höhe, welche den Plafond der Balken bilden soll, werden die Kernmodelle 
aus Eisenblech auf gewisse Entfernung parallel nebeneinander gelegt ; 
sie bilden die Hohlräume der Balken. An den Seitenwandungen dieser 
Modelle sind vorher mittels einfacher Drahtringe und Traversen die 


= 85 kgjom® 
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berechneten Rundeisenstangen, entsprechend abgebogen, unverrückbar 
befestigt worden. Die zehn nebeneinander liegenden armierten Modelle 
werden nun mit Zementmörtel (Maschinenmischung von einem Teil 
Portlandzement und vier Teilen scharfkörnigem Sand) einbetoniert, 
gestampft und der so entstandene Boden abgeplattet. 

Nun folgt das Zerteilen dieser Fläche in einzelne 25 om breite 
Streifen = 10 Balken, welche Operation durch eine Schneidmaschine 
rasch und sicher geschieht. Diese Art der Behandlung des Betons 
durch Schneiden des noch nicht abgebundenen Zementmörtels ist das 
Charakteristische an der Fabrikation. An den Messern der Schneid- 
maschine sind Rippen angebracht, wodurch die äufseren Seitenwan- 
dungen der Balken geriffelt werden. Zwei Mann genügen, um die 
Maschine zu bedienen, und bringen es bei einiger Gewandtheit dahin, 
in ungefähr zehn Minuten ein Feld von zehn Balken zu zerschneiden. 

Einige Stunden nach dem Einbetonieren und Schneiden der 
Balken werden die Kernmodelle, welche durch wenige Kurbeldrehungen 
einer Schraube in ihrem Querschnitt verkleinert werden können, aus 
den inzwischen genügend erhärteten Hohlbalken herausgezogen, um 
in einer neuen Schicht auf gleiche Weise verwendet zu werden. Da 
die Schneidmaschine in der Höhe verstellbar ist, ist es möglich, um 


in der Fabrik an Raum zu sparen, sechs bis acht Schichten Hobl- 


stellter Boden, in welchem jede Rifsbildung in den Fugen ausgeschlossen 
ist, indem die Schrägstellung der Nuten bewirkt, dafs die Belastung 
eines Balkens die Nachbarbalken ebenfalls in Mitleidenschaft zieht. 
Dafs diese Beanspruchung tatsächlich in der geschilderten Weise 
vor sich geht, wurde u. a. durch eine Probe beim Neubsu der 
Artilleriekaserne in Karlsruhe-Mühlburg bestätigt, bei welcher die 
| fünffache Nutzlast auf einen 1,00 m breiten Streifen der Decke auf- 
gebracht wurde, ohne dafs bei einem der Nachbarbalken auch nur die 
geringste Trennung oder ein Zurückbleiben gegen die Durchbiegung 
der belasteten Balken beobachtet worden wäre. 

Die Verlegearbeiten gehen so schnell von statten, dafs die Mauer- 
arbeiten hierdurch keinen Aufschub erleiden. 

Sofort nach Fertigstellung einer Balkendecke kann diese als Ar- 
beitsboden, ev. stellenweise durch eine aufgeschobene Bretterlage ge- 
schützt, benutzt werden, wodurch die Rüstungen im Innern eines Nev- 
baues erspart werden, da man auf die Hohlbalkendecke beim Fort- 
sohreiten der Maurerarbeiten nach Belieben Blöcke aufstellen kann, 
bis die Tragmauern zur Auflagerhöhe des nächsten Stockwerkes vor- 
geschritten sind, wo sich nach Verlegen abermals ein Arbeitsboden in 
Form der Siegwartbalkendecke bietet. Beim Verlegen kommt im all- 
gemeinen ein volles Balkenende neben ein hohles zu liegen, womit 


Fig. 45. 


balken übereinander zu fa- 
brizieren. Ein solcher Block 
von acht Schichten enthält 
bei 5,00 m Balkenlänge 
100 m* Decken. Nach fort- 
geschrittener Erhärtung der 
Balken und nachdem auch 
die Länge der Stücke, so- 
wie die Anzahl und Stärke 
der Eisenanlagen auf jedem 
Balken angezeichnet resp. 
eingeprägt worden ist, wer- 
den diese auf den Lagerplatz transportiert und dadurch wird in der 
Fabrik wieder Raum für neue Balkenlagen gewonnen. Zwei bis drei 
Wochen später können die Stücke, erhärtet und ausgetrocknet, auf den 
Bauten verwendet werden. 

Es liegt auf der Hand, dafs durch diese Fabrikation nicht nur 
eine Ersparnis an Arbeitskräften, sondern eine ebenso bedeutende an 
dem sonst üblichen Einschalungsmaterial, das ganz wegfällt, erzielt 
wird, und dafs ferner durch die maschinelle, schablonenmäfsige Be- 
handlung des Betons dessen Gleichmäfsigkeit und Zuverlässigkeit und 
damit gleichzeitig die der Siegwartdecke garantiert ist. 

Die Siegwartbalken eignen sich, abgesehen von ihrer Verwendung 
zu gewöhnlichen Deckenkonstruktionen, auch zu Terrassen, Holz- 
zementdächern, Treppenpodesten, sowie zu senkrechten Wänden mit 
seitlichem Druck, wie in Kohlenbunkern, Speichern, Silos etc.; ferner 
zur Abdeckung von Industriekanälen, zu Gehwegen steinerner oder 
eiserner Brücken, und schlielslich zu Heizungskanälen. 

Das Verlegen der Balken erfolgt ohne Rüstung oder Verschalung, 
ganz wie dasjenige von Holz- oder Eisenträgern, indem diese auf die 
abgeglichenen Tragmauern oder auf Unterzüge von armiertem Beton 
oder von I-Trägern so dicht nebeneinander gelegt werden, dafs die 
etwas vorstehenden Unterkanten der Balken einander berühren, so 
dafs eine nach oben sich erweiternde offene Vergiefsfuge bleibt. Diese 
Fugen werden dann, nachdem sie unten leicht mit Gips, Schwer- 
kalk oder Grenoblezement verstrichen sind, mit einem ziemlich flüssigen, 
fetten Zementmörtel ausgegossen. 

Es entsteht durch das rippenartige Eingreifen der Vergulsmasse 
in die Seitenwandungen der Balken ein wie aus einem Gufs berge- 


Fig. 46. 
Fig. 44—46. Z.A.: Siegwartbaiken von der Inter- 
nationalen Siegwartbalken-Gesellschaft in Luzern. 


Fig. 47. 2. A.: Slogwartbaiken von der Internationalen 
Biegwartbalken-Gesellschaft in Lusern. 


der Balkenlage genügende Festigkeit erhalten, um dem Druck die 
eventuell in aufzubrivgendes Mauerwerk reichenden Enden der Mauer 
zu widerstehen. 

Die untere Fläche der verlegten Balken kann über Kellerräumen 
ungeputzt gelassen werden; zu diesem Zwecke empfiehlt es sich, die 
Fugen unten mit Grenoblezement zu verstreichen. Für andere Räum- 
lichkeiten genügt ein einfaches Abfilzen mit Gips (ohne Giprplatten). 
Um dem Gipsverputz bei Decken, welche beständigen Erschütterungen 
ausgesetzt sind, grifste Festigkeit zu geben, empfiehlt es sich, über 
die Fugen vorerst einen ca. 10 cm breiten Streifen in Leimgips ge- 
tränkten Emballagestoffes aufzukleben und erst später dann das Ab- 
filzen mit Gips vorzunehmen. Soll der Plafond eines Raumes ein Holz- 
getäfel erhalten, so werden auf der Unterseite der Balken schmale Latten 
(Gipslatten) beim Verlegen in die Zwischenfugen eingekeilt, woran 
die Konterlatten und das Holzgetäfel festgemacht werden. Auf ähn- 
liche Weise kann auch leicht eine unabhängige Gipslattendecke unter 
den Siegwartbalken angebracht werden, wodurch nebst einem schall- 
isolierenden Hohlraum auch die Vermeidung der hin und wieder vor- 
kommenden, kaum sichtbaren Schwindrifschen, die bei jeder Beton- 
decke erscheinen können, erreicht wird. 

Die Erstellung der Fufsbéden auf der Siegwartbalkendecke bietet 
keine merkbare Schwierigkeit. Ist ein Parkettboden vorgesehen, so 
werden in einige Zwischenfugen hölzerne Fugenlisten (gewöhnliche 
Gipslatten) eingekeilt und mit vergossen. Auf diesen werden dann 
die Lagerhölzer, der Blindboden oder eventuell auch direkt der Par- 
kettboden befestigt. Bei Plattenbelag, Mosaik eto. wird dieser Boden- 
belag unmittelbar auf die Hohlbalken in eine Mörtellage gebettet. 
Soll ein Korkteppich oder Linoleum gelegt werden, so wird am besten 
ı Gipsestrich über einer Lage Sand hergestellt, um ihn von der Decken- 
bewegung unabhängig zu machen. 

Bei geringer Beanspruchung ist es auch möglich, die Konstruktion 
leichter zu gestalten, indem zwischen die Normalbalken andere Hobl- 
balken von gleicher Höhe, jedoch mit geringerer Wandstärke und 
leichterer Armierung eingeschaltet werlen. Diese letzteren versehen 
dann die Stelle der Hourdis oder anderer Zwischenfullung. 

In der Baupraxis ergeben sich folgende kombinierte Anwen- 
dungen: 

Skz. 1 u. 2, Fig. 49 zeigen die Auflager verschiedener Balken 
auf Mauern. Skz. 3 stellt dar, wie die Siegwartbalken auf I-Unter- 
züge, welche vollkommen einbetoniert und so den äussern Einflüssen 
(Feuchtigkeit und Feuer) entzogen sind, verlegt werden können. Hier- 
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darch wird eine gute organische Verbindung der Zwischendecke (Sieg- 
wartbalken) mit dem Unterzug erreicht; der Sie; tbalken ist zwi- 
schen Oberflansche, I-Träger und Konsole eingeklemmt und hindert 
letztere am seitlichen Ausweichen. Durch diese Konstruktion kann 
die Siegwartbalkenlage als „teilweise eingespannt‘ berechnet, werden. 
Schliefslich wird um die Höhe der Balkenlage selbst an Raumhöhe 
gewonnen. Durch Spezialeinrichtungen wird ermöglicht, diese Beton- 
auflager an Eisenträgern ohne jede Gerüstung leicht und einfach auf- 
zabetonieren. 

Fig. 49, 6 zeigt einen 
Unterzug in armiertem 
Beton, welcher in der 
Fabrik erstellt und dann 
nach dem Verlegen auf 


Fig. 44, 2 wird in die untere Decke des Balkens in seiner Längsrich- 
tung ein Schlitz eingearbeitet von са. 18-19 cm Länge und der Breite 
des Holzklotzes са. 6 :-8 cm. Durch diese Öffnung wird sodann ein 
gleichlanger Holzklotz eingeführt, der im Innern des Balkens wag- 
recht um 90° gedreht wird, Statt des Holzklotzes kann auch eine 
entsprechend geformte Eisenschraube verwendet werden, welche in 
eine vorher in den Hohlraum des Balkens eingebrachte Mörtelschicht 
zu liegen kommt, die für schwere Gegenstände beidseitig bis an die 
Seitenwandungen des Bal- 
kens reichen sollte (Fig. 
44, 4), während für ge- 
ringere GewichtedieDecke 
des Balkens allein genügt, 
um solche zu tragen, Fig. 


dem Bau mit Beton aus- 
gefüllt wird; die gewöhn- 
lichen ` darauf ruhenden 
Siegwartbalken sind durch 
Rundeisenbügel mit dem 
Unterzug verankert. Skz. 


44,5 u. Fig. 46. 

Die Bodenheizung 
mittels Siegwartbalken 
nach Fig. 48 hat sich eben- 
falls bewährt. Sie bietet 
nicht nur den Vorteil 


7 zeigt die gleiche Lösung 
wie Skz. 3 mit einer 
Scheidewand. Skz. 13 stellt 
verstärkte Balken dar, wel- 


raschester Installation und 
einer angenehmen, gleich- 
mälsigen Wärmeübermitt- 
lung, sondern hat sich 


che eine Wand der oberen 
Etage zu tragen haben; 
Skz. 14 Längsschnitte 
der Normalbalken;Skz.5,8 
u.9 Wechselkonstruk- 
tionen; diese machen 


auch als ökonomisch er- 
wiesen und kann insbe- 
sondere für Fabriklokali- 
täten gute Dienste leisten. 

In ähnlicher Weise 
können die Hohlräume der 


sich am einfachsten, in- 
dem die Seitenwandungen 
vonzwei verstärkten Irag- 
balken oberhalb der Eisen- 
einlagendurchbrochenund 
mit einem U-Eisen, das 


Siegwartbalken auch ver- 
wendet werden, um fri- 
sche, kühle Luft darin 
“ zirkulieren zu lassen, 
was für Bauten in heifsen 
Ländern von besonde- 


als Auflager der ausge- 
wechselten Bal- 
ken dient, ver- 
bunden werden. 
Auswechslungen 
kommen übrigens 
nicht so oft vor, 
indem die Sieg- 


Fig. 48. 


Balkenverlegeplan verschiedene 


Heizungsboden. 


Anwendungs - 


І Methoden 


darstellend. 


Gei, Schnitt с-н = 


rem Wert ist. 

Esdirfte nicht 
überflüssig sein, 
auch etwas über 
Lagern, Trans- 
portund Verlegen 
der Siegwartbal- 
ken hinzuzufügen. 


wartbalken direkt 
auf die Kamin- 
Mauern aufgelegt 
werden können. 
Was dasAuf- 
hängen von Ge- 
genständen an der 
Siegwartdeoke 
anbelangt, so bie- 
tet auch dieses 
in keiner Weise 
Schwierigkeiten, 
selbst nachdem 
die Decke bereits 
fertig verlegt ist. 
In den meisten 
Fällen genügt es, 


уе 10. Schnitt С- 0, 


einen Balken von ДИ 
oben oder unten SS 


та durchbrechen 
und einen Schlitz 


von ca. 18—19 cm 


Länge in der 
Längsrichtung 
des Balkens ein- 
zuarbeiten, durch 
den ein gleich- 
langer Holzblock 
eingeführt und 
alsdann im In- 
nern des Balkens 
wagrecht um 90° 

gedreht wird. 

Bei schwere- 
ren Gegenständen 
behilft man sich 
mittels Aufbünpsplatten nach Fig. 44, 46 u. 47. Von diesen Vorrich- | 
tungen zum Aufhängen von Gegenständen an der Siegwartdecke kommen 
Fig. 44, 1u. За. Fig. 46 zur Anwendung, wenn der Fufsboden über den 
Si balken noch nicht gelegt ist. Bei Fig. 44, 1 wird die Decke des 
Balkens oben in der Grölse des einzuführenden Holzklotzes j durch- 
brochen und nachher wieder mit Beton aufgefüllt. 

Fig. 44, 3 u. 5 zeigen die Aufhängekonstruktion für schwerere 
Gegenstände, wobei man sich mit auf drei oder mehr Balken über- 
greifenden eisernen Aufbängeplatten behilft. 

Varianten nach Fig. 44, 2, 4 u. 5 u. Fig. 46 können jederzeit an der | 
fertig gestellten Bodenkonstruktion leicht ausgeführt werden. Bei | 


Fig. 48 u. 49. 


Fig. 49. 
Z. A.: Siegwartbalken von der Internationalen Siegwartbatken-Geseltschaft in Lusern. 


So einfach diese 
Arbeiten auch 
sind, so können 
doch gerade hier 
bei der oft rohen 
Behandlung der 
Balken Unan- 
nehmlichkeiten 
vorkommen, die 
bei sachgemäfser 
Instruktion der 
Leute zu ver- 
meiden wären. 
Die Balken sollen 
beim Transport 
oder Lagern stets 
aufrecht, d. h. so, 


wie sie in der 
Fabrik aufge- 
schichtet lagen 


und im Bau zur 
Verwendungkom- 


men, gehalten 
werden. Die auf- 
rechte Lage der 
Balken kann 
leicht erkenntlich 
macht werden 
urch Anbrin- 


gung einer die 
alkenlänge an- 
gebenden Zahl am 
vollen Backen- 
ende, solange die 
Balken noch in 
der Fabrik aufge- 
schichtet liegen. Es ist dann beim Transport und Lagern nur darauf 
zu achten, dafs diese Zahlen stets leserlich sind, d. h. aufrecht stehen. 
Die Siegwartbalken dürfen nie in der Mitte unterstützt werden, sondern 
stets nur an ihren künftigen Auflagerflächen, d.h. gewöhnlich etwa 
20--40 cm einwärts der Balkenenden. Beim Transport ist darauf zu 
achten, dafs die einzelnen übereinander gelagerten Balkenschichten 
jeweils durch Holztraversen 20-:-40 cm von den Balkenenden entfernt, 
gestützt und durch irgend eine Versperrung am Vor- und Rückwärts- 
gleiten verhindert werden. 

Wenn beim Verlegen der Balken ebenfalls nach gleichen Grund- 
sätzen vorgegangen wird, so geht diese Arbeit in rascher und sicherer 
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Weise vor sich. Bei hohen Bauten bietet auch das Aufziehen der Sieg- 
wartbalken mit Hilfe des Anfzugs keine besonderen Schwierigkeiten; 
es ist nur zu beachten, dafs die aufzuziehenden Balken stets einen 
festen soliden Laden als Unterlage haben. 

Zum Schlulse sei hier noch ein Auszug aus einem Gutachten der 
Baudirektion der Stadt Luzern gegeben, aus dem zu ersehen 
ist, in welcher Weise sich die Anwendung des Siegwartbalkens vorteil- 
haft gestalten läfst. Die genannte Direktion verwendete die Siegwart- 
balken zuerst bei einem nicht unterkellerten Parterreboden und erhielt, 
wie sie erklärt, dadurch einen gegen Feuchtigkeit und Temperaturein- 
flüsse gesicherten Boden, der zudem billiger zu stehen kam, als die 
sonst in Luzern in solchen Fällen übliche Bodenkonstruktion, wobei 
über einem Betonbelag Holzbalken mit Holzfufsböden (Blindboden und 


Parkett) erstellt werden. Die Holzbestandteile könnten dann nur durch 
Anordnung reich- : . 

licher Luftzirkula- 
tion vor Fäulnis 
bewahrt werden, 
wobei aber der 


schnitt und die innen belegenen Reiben a, a, einen kreisrunden Quer- 
schnitt von 20” Durchmesser haben. Die Formen für die kreisrunden 
Säulen wurden aus galvanisiertem Eisenblech gefertigt und haben sich 
nach „Engineering Record“ bewährt. Die Versteifung der Säulen be- 
steht in vier vertikalen Stangen, an die eine Anzahl Reifen von 11” 
Breite und "Li Dicke in Abständen von 4” angebracht wurden. Durch 
beter werden die Bandagen im richtigen Abstande voneinander er- 
alten. 

An der Stelle, wo die Säulen a, a, in die Balken с, c, übergehen, 
ist ihr Querschnitt vergrölsert. Die Balken c, c, bilden die Laufbahn 
für einen 30 t-Kran und besitzen mit Rücksicht darauf einen Quer- 
schnitt von 18 >< 36”. Die Skz. 2 u. 3, Fig. 50 veranschaulichen den 
einen dieser Balken und lassen erkennen, dafs er mit unteren (d) und 
oberen (е) Längsversteifungen versehen und überall da, wo er auf 
Säulen trifft, in 
diese eingearbeitet 
ist. Säule und Trä- 
ger gehen hierbei 
derart ineinander 


Boden kalt wird. 
Bei Siegwartbalken 
kommt diese Luft- 
zirkulation aufser 
Betracht. Über den 
Siegwartbalken 
wurde Linoleum 
out Gibsestrich ver- 
SÉ Weiter wurden 
Siegwartbalken bei 
einem Schulbaue, 
bei dem über einer 
Turnhalle von 24m 
Länge und 13,3 m 
Breite zwei Etagen 
mit je vier Schul- 
zimmern für 54 
Schüler erstellt 
wurden, zu Böden 


auf, dals sie einen 
Monolithen bilden. 
Die fünf oberen 
Längsankerehaben 
je 22' Länge und 
1" Dicke, die un- 
teren fünf d sind 
20’ lang und eben- 
falls је DATT stark. 
Daneben sind in der 
Langenrichtung des 
Trägers im gefähr- 
lichen Querschnitt 
noch eine Anzahl 
Anker f eingelegt, 
welche, unterhalb 
der Anker d be- 
findlich, ebenfalls 

langsversteifend ў 

auftreten, das 


verwendet, teil- 
weise über, zum 
grölsten Teile aber 
zwischen Eisen- 

ägern nach Fig. 
45. Die Siegwart- 
balken liegen auf 
angenieteten Eisen- 
winkeln. er den 
Balken liegt ein 

ganz magerer 
Schlackenbeton,der 
15 bis 20 mm über die I- Träger 
geht und mit einer Sandschicht 
von 30 mm Stärke bedeckt ist, auf 
welcher wieder ein Gipsestrich 
25 mm stark und Linoleumbelag 
angebracht wird. Unter den Sieg- 
wartbalken wird ein dünner Ver- 
putz direkt aufgetragen und endet 
auf den Trägern hohlkehlenartig. 
In den Aborten kommt an Stelle 
des Gipsestrichs etc. ein Plättli- 
belag oder Asphalt auf Beton- 


SC en 


schicht über der Sandlage. 


` Werkstittengebiude 


in armiertem Beton 
ausgefihrt von Robert A. Cum- 
mings in Mc Kees Rocks. 
(Mit Abbildungen, Fig. 50 и. 51.) 
Nachdruck verboten. 

Eine etwas ungewöhnliche Art der Betoneisenkonstruktion hat in 
der Werkstätte Anwendung gefunden, welche die Taylor Wilson 
Mfg. Co. in Ме Kees Rocks, Pa., V. St. N.-A. im vergangenen 
Jahre durch die Firma Robert A. Cummings zur Ausführung 
bringen liefs. 

Die Werkstatt besitzt eine Länge von 160'=48,8m und eine 
Breite von 109' = 31,1 m; sie ruht auf einem System von Pfeilern, 
welche 12’ tief in den gewachsenen Boden hinabgetrieben werden muls- 
ten, um tragfähiges Erdreich zu finden. Um diesen Pfeilern gröfsere 
Widerstandsfähigkeit zu geben, wurden die für ihren Einbau erforder- 
lichen Gruben nachträglich mit Grobbeton ausgefüllt. Welche Massen ` 
dazu erforderlich waren, geht am besten aus der Angabe hervor, dafs 
auf der Rückseite der Werkstätte wegen des dort anstehenden 
schwammigen Erdreiches Gruben von 22’ ausgehoben worden waren. 

An sich zerfällt die Werkstatt in eine herausgehobene Mittelhalle | 
von 51’ 7” = 15,7 m und zwei Nebenhallen, von denen die schmälere 
18’ 9" = 5,7 ш und die breitere 31’ = 9,5 m Breite hat. Die ganze 
Last der Oberkonstruktion wird von vier Reihen Säulen a, s,, b, b, 
getragen, von denen die in den Aufsenwänden 12” quadratischen Quer- | 


Fig. 50 u. 51. 


Fig. 51. 


Z. A.: Werkstättengebäude in armiertem Beton, ausgeführt oon 
Robert A. Cummings in Mc Kees Rocks. 


Durchbrechen des 
Balkens also ver- 
hindern; sie haben 
T, 11' und 14 
Lë bei Ja" 
Stärke. Ober- und 
Unterankero,dsind 
unter sich noch 
extra durch schräge 
Bandagen g von 4’ 
resp. 3’ 10” verbun- 
den (rel. Detail, 
Skz. 1, Fig. 51). Endlich sind 
auch die Bandagen g derart an- 
geordnet, dafs die erste davon 
(1, Fig. 50, 2 u. 51, 1) sowohl die 
oberen als auch die unteren fünf 
Stäbe umfafst. Die zweite umfalst 
oben alle fünf, unten jedoch nur 
drei und die dritte oben und un- 
ten nur je einen Stab. 

Die Laufschienen für den 
Kran sind sogen. 75 Pfd. Schienen, 
welche von den Unterlagen h aus 
Blech von 12” quadratischer Sei- 
tenlänge und "Le Dicke getragen 
werden. Die Unterlagen werden 
durch */," Schrauben auf den Trä- 
gern festgehalten. 

Da die Umfassungswände der 
oberen Partie der Mittelhalle, wie 
man aus dem Querschnitt Fig. 50, 
Skz. 1 erkennt, nicht auf die Kran- 
träger gegründet werden konnten, so machte sich die Anordnung eines 
besonderen Tragsystems, bestehend aus einem Balken c, und den 
Säulen 1, erforderlich. Die Balken o sind mit den Kranträgern 0, с, 
zu einem Monolithen verarbeitet, indem man 21’ lange Distanzanker i 
von 1” Dicke und 1⁄4” Anker К von 22’ Länge von einen zum anderen 
zog (vgl. Skz. 3, Fig. 50). Die Verbindung der Balken o mit den in 
10’ = 3,1 m Abstand angeordneten Säulen |, 1, erfolgte ebenfalls durch 
Ineinanderarbeiten beider. Die Säulen 1, 1, sind bis auf die Binder in 
den Nebenschiffen hinabgeführt, nach oben zu dagegen gehen sie in 
die Tragbalken n, n, für die Binder des Daches von der Mittelhalle 
über. Weiter haben sie 12” im Querschnitt, decken sich also hin- 
sichtlich der Breite mit den Balken n, n,, welch letztere bis zum 
Widerlager der Binder 27” hoch sind. Die Versteifung der Balken n, 
n, geschah durch zwei Zuganker о von je */,” Dicke in 11, Abstand 
von der Balkenaufsenkante und durch vier 1” Anker zwischen ersteren. 

Das Gesims ist aus dem Vollen herausgearbeitet, durch umgelegte 
1," Bandagen sowie zwei Längsanker p, р, versteift und zugleich 
organisch mit dem Balken verbunden. 

Die Binder über der Haupthalle stützen sich auf 8” breite (vgl. 


Skz. 2 u. 3, Fig. 51) und 12” weit ausladende Konsolen an den Balken п, п,. 
Die 6” breiten Binderbalken haben sowohl im Scheitel wie an den 
Kämpfern eine Stärke von 10”; ihre Versteifung erfolgte in den Unter- 
gurtungen durch zwei Winkeleisenanker von 3>< 9 {/, X "kel und in 
den Obergurtungen durch */,” Rundeisenanker, welche 1” oberhalb der 
Kantenlinie des Obergurtes verlegt sind. Sowohl die Rundeisenanker 
als auch die Winkeleisen sind an 10” LJ-Eisen q angelascht, die in die 
obere Partie der Balken n, n, eingelagert sind. Die Winkeleisen- 
laschen haben 1/,” Stärke und werden durch Schrauben ап den LJ-Eisen 
festgehalten. 

Die auf den Bindern ruhende Decke besitzt im Scheitel eine 
Stärke von 4” und an den Widerlagern eine solche von 10"; sie wird 
durch zwei Serien von Rundeisenankern г, r, von 5,/! Dicke versteift. 
Die Anker finden ihren Halt an gufseisernen Konsolen anf den C Risen 
q. Die Verbindung der Untergurtungen mit den Obergurtungen er- 
folgte wie bei den Verankerungen unter bombierten Wellblechdächern 
durch Vertikalen, nur mit dem Unterschiede, dafs diese hier in Beton- 
eisen und nicht als gewöhnliche Rundanker ausgeführt sind. 

Die Deckenplatten über den Aufsenhallen sind 4” dick und stützen 
sich auf Binder, die als vollwandige Betoneisenträger von 3’ 5” Stärke 
am einen und 2/2” am anderen Ende ausgeführt sind. 

Interessant ist die Tatsache, dafs die Decke über dem Mittelschiff 
während des strengen Winters eingewölbt wurde. Das Einfrieren des 
Betons wurde dabei durch Dampf verhindert, den man in Rohren unter 
der Decke entlang leitete. Von der hier und da für denselben Zweck 
beliebten Beimengung von Salz zum Beton sah man ab, da so be- 
handelter Beton nachweislich nicht so fest wird wie.reiner Beton. Die 
Gründe dafür ergeben sich aus der Tatsache, dafs Salz und Luft das 
Eisen schnell zur Korrosion bringen, und gerade Beton, den man im 
Winter verlegt, ist stets in hohem Grade für Luft durchlässig. 

Was die Dekoration des fertigen Baues durch Farbe anlangt, so 
hat man nur die oberhalb der Fenster und Türen befindlichen Beton- 
partien mit tiefroter Farbe gestrichen, um so den Anschein zu erwecken, 
als ob dort besondere Gewölbe vorhanden seien. Alle übrigen Partien 
erhielten keinen Anstrich, sondern zeigen die mattgraue Farbe des 
reinen Betons, der ja bekanntlich an der Luft unter dem Einflusse 
der Feuchtigkeit nur immermehr erhärtet. 


Die Baulichkeiten 


der Fettsäure- und Glyzerinfabrik von Gebr. Krayer, @. m. b. H. 
im Industriehafengebiet za Mannheim. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 4.) 
Nachdruck verboten. 

Immermehr bricht sich das Bestreben Bahn, auch den Fabriksbau 
architektonisch so auszugestalten, dafs er sich dem Städtebilde har- 
monisch einordnet. Diese Wirkung ist naturgemäls bei dem an und 
für sich unbildsamen Fabriksbau gar nicht so leicht zu erreichen, da 
man vor allem dem Verlangen des Fabrikbetriebes nach grofsen, luf- 
tigen, durch Einbauten nicht beschränkten Sälen Rechnung zu tragen 
hat und daneben doch eine Wirkung erzielen will, die derjenigen 
eines modernen Einzelhauses in allen Teilen entepricht. Das moderne 
Einzelhaus aber ist nicht mehr wie früher ein einfacher rechteckiger 
Kastenbau mit geometrisch exakt. angeordneten Fensterreihen und Ge- 
simsen, sondern ein durch Erker, Dachreiter, Loggias, Balkone, Türme 
u.s.w. in ein Rouglomerst von Einzelheiten aufgelöster Gebäudekom- 
plex, dessen Gliederung jedoch stets so erfolgt, dafs der Eindruck 
eines ungeteilten Ganzen gewahrt erscheint. 

Diesen Eindruck machen auch die Baulichkeiten der Fettsäure- 
und Glyzerinfabrik, welche die Firma Gebr. Krayer G.m.b.H. 
im Industriehafengebiet zu Mannheim durch das Baugeachaft Karl 
Binder in Mannheim nach Plänen der Architekten Kühn & 
Detwig in Mannheim errichten liefs. 

Die Fabrikation bedingte die Schaffung von: 

1. tiefgelegenen Räumen für die Aufstellung der Autoklaven, 
welche zur Zerlegung der Fette bezgl. Öle erforderlich sind; 

2. hochgelegenen Räumen zur Aufnahme von Autoklaveninhaltes 
und dessen Zerlegung in Glyzerin und Fettsäuren und 

3. mittelhoch gelegenen Räumen zur Destillation und Konzentra- 
tion des Glyzerins; S 

4. Räumen für die Olreservoirs, die Kessel- und Dampfmaschinen, 
Pressen und sonstigen Hilfsapparate des Fabrikbetriebes und endlich 

5. Bureaux und Aufenthaltsräumen für das Personal. 

Banpolizeilich waren schliefslich mit Rücksicht auf die Feuer- 
gefährlichkeit des Betriebes noch besondere Sicherheitseinrichtungen 
hinsichtlich des leichten Verkehrs, z. B. Nottreppen aufsen an den 
Gebäuden u. s. w., verlangt. 

Gerade durch diese einander so entgegenstehenden Forderungen 
waren die Grundlagen für eine Zerlegung des Gesamtbaues in ein 
System von verbundenen Einzelbauten gegeben. 

Als Grundrifsform wählte man das Rechteck (vgl. Fig. 9, Tafel 4). 
Eine Wand zerlegt dieses der Länge nach in zwei Teile, in deren einem 
die grofse Spalterei A, sowie das Laboratorium N und die Wasch- (J) 
sowie Pissoir- und Abortanlage K untergebracht sind. Der andere 
Teil enthält die kleine Spalterei B, die Ausbläserei C, Destillation D, 
den Maschinenraum E mit Vorraum F und das Kesselhaus G. 

Von diesen Gebäuden sind, wie die Zeichnungen erkennen lassen, 
die grofse und kleine Spalterei als Geschofsbauten, alle übrigen als 
Parterrebauten ausgeführt. Die Fassade vor den Räumen A, I, K ist 
in Fig. 3, die vor den Räumen A, B, C in Fig. 4, die vor den C, D, F, 


G in Fig. 1 und die vor denen К, N, б in Fig. 2 gegeben. Alle vier 
Fassaden zeigen trotz Verwendung einfachster Baustoffe, Fassaden- 
steine und Putzbau, reiche Gliederung. Die verschiedenen Höhen der 
Gebäude und die dadurch geschaffenen Licht- und Schattenwirkungen, 
zu denen auch die Färbung der Mauerflächen und Gesimse sowie der 
das Ganze beherrschende Turm ihren Teil beitragen, vervollständigen 
die Täuschung des Beschauers; nur der hohe Fabriksschornstein sowie 
die langen Jalousielaternen auf dem Kesselhause G und der Spalterei 
B, C, desgl. dem Gebäude A, K lassen die wirkliche Bestimmung des 
Gebäudes ahnen. 

Der Innenausbau des Hauptgebäudes A--K erfolgte massiv in Eisen 
und armiertem Beton. Drei Podeste markieren hier die für die Unter- 
bringung der Apparate erforderlichen Etagen, während ein Keller für 
Lagerzweoke zur Verfügung steht. Eine massive, über Dach geführte 
Feuermauer scheidet das Treppenhaus im Abteile H, I, К, N vom Ab- 
teile A. Die Treppen sind massiv, ebenso wurden die Decken im Par- 
terre und ersten Obergeschofs massiv, die im zweiten Geschofs in 
Holzkonstruktion ausgeführt. Ganz in Holz ist auch der Dachstuhl 
angelegt, dessen Laterne ebenfalls in Holz erstellt wurde. Der Zu- 

ng zum Treppenhause erfolgt durch eine Vortreppe. Von den Po- 
esten aus betritt man die Räume N resp. H, I, К in den einzelnen 
Etagen. Das Laboratorium hat neben der Tür ein Schiebefenster, 
so dafs Arbeiter und Fremde den Raum nicht zu betreten brauchen. 
Klosetts sind in jedem Geschofs drei vorhanden, und zwar ist von 
diesen stets das eine vom Korridor direkt, die beiden anderen aber 
vom Pissoir K aus zugänglich. 
ber die Dimensionen dieser Räume u. s. w. enthält der Grund- 
plan Fig. 9 die entsprechenden Angaben. In den Situationsplan ist 
auch die Entwässerung eingezeichnet, deren Rohre X aus Ton und 
SE aus Gufseisen gefertigt sind. Die Leitungen Z sind Kaltwasser- 
rohre. 

Das Fundament und Kellermauerwerk wurde in Bruchsteinen mit 
hydraulischem Kalkmörtel aufgeführt, während das aufgehende Ge- 
mäuer vom Sockel ab in Backsteinen unter Verwendung von Loft. ` 
kalkmörtel erstellt ist. Die Decken sind sog. Plandecken, weil die 
Plandecke eirie gröfstmögliche Spannweite der I-Trager bei geringster 
Konstruktionshöhe der Decke und grölster Tragfähigkeit zuläfst. Die 
I-Träger, welche sowohl die Eigenlast der Decke als auch die nicht 
geringe Nutz- und Verkehrslast aufzunehmen haben, besitzen 50 ош 
(N. P. 50) Höhe. 

Der Dachstuhl über dem Raume A ist eine Vereinigung von 
Hänge- und Sprengwerk, dessen Auseinandergehen durch Rundeisen- 
anker mit zentralem Schlofs verhindert wird. Die Treppen nach den 
Podesten im Raume A sind ganz in Eisen ausgeführt, ebenso ist jeder 
Podest durch ein eisernes Geländer nach dem Raume A selbst zu ab- 
geschlossen. 

Die Fenster besitzen, soweit sie nicht dem Keller- und Dach- 
geschofs angehören, 2,1 m lichte Höhe und 2,1 m lichte Breite; nur 
in den Aborten und den Räumen Н hat man Fenster von 1,0xX2,1m 
Querschnitt verwandt. 

Während aber im Hauptbaue A, I, K noch eine gewisse Regel- 
mälsigkeit in der Anordnung der Fenster zu konstatieren ist, fehlt 
diese beim Anbaue B, C, dem der schon erwähnte Aufzugs- und Wasser- 
turm vorgelagert ist. Wohl ist auch der Anbau B, C mehrgeschossig, 
aber mit Rad icht auf die in ihm unterzubringenden Apparate wur- 
den die Fenster in den einzelnen Etagen in verschiedener Höhe an- 
gebracht, woraus sich wiederum die verschiedenen Dimensionen der 
Fenster ergeben. Im übrigen sind die Decken auch hier wieder als 
Flachdecken und das Dach als kombiniertes Hänge- und Sprengwerk 
ausgeführt. Der Keller (vgl. Fig. 7) ist, soweit er unter dem Raume 
B liegt, nach unten bogenförmig abgemauert und durch Bohlen ab- 
gedeckt, um die Abwässer leicht und schnell abzuführen. 

Der Turm hat 18,6 m totale Höhe über dem Terrain und enthält 
in der verschalten Oberpartie ein Wasserbassin von 2,0 m Höhe und 
2 m Breite. Das Bassin ruht auf einer Betoneisenunterlage, unter- 
halb deren in 2 m Abstand in den Turm eine wasserdichte Schutz- 
decke eingezogen ist. Sowohl der Schutzboden als auch der Rund- 
gang um das Bassin sind vom Boden des Abteiles B durch Treppen 
zugänglich. Abgeschlossen wird der Rundgang des Turmes durch ein 
niedriges Dach. Der Fuls des Turmes ist vom Keller aus zugänglich, 
so dals man Gefäfse und Maschinen aus dem Keller in sämtliche Ge- 
schosse des Gebäude heben, ebenso aber solche aus den Geschossen 
in den Keller bringen kann. Eine Tür gestattet das Beschicken des 
Aufzuges auch vom Hofe aus (Fig. 4 u. 7). 

Direkten Wohnhaustypus (vgl. Fig. 2) zeigt das Hauptgebäude 
von der Seite K, N, G aus gesehen. Hier sind die Fenster sowohl 
im Parterre als auch im ersten Obergeschols, soweit sie nicht dem 
Treppenhause angehören, durch Trennungssäulen von 25 om Dicke je 
in drei Felder 2-0,6 + 1,2 m Breite zerlegt. Oben sind die Fenster 
durch ein gemeinsames Gewölbe abgeschlossen. Eine Ausnahme ma- 
chen die 1,2 resp. 1,5 m breiten Fenster im Dachgeschofs, welche 
ungeteilt sind. Schlufssteine in den Scheiteln der Bögen sowie Wi- 
derlagsteine an den Kämpfern heben die Fenster vor den übrigen 
heraus und verschönern zugleich die Wirkung der Fassade, die dem 
Anschein nach auch aus dem Grunde vor den übrigen hervortreten 
soll, weil hinter ihr die Bureaux gelegen sind, in denen sich der Ge- 
schäftsverkehr abspielt. Das Dach, welches den Giebel abschliefst, 
ist durch Sprengwerkskonstruktion ebenfalls herausgehoben und im 
übrigen soweit vorgezogen, dafs man mit einer kräftigen Schatten- 
wirkung rechnen kann. 


Das angrenzende Kesselhaus G zeigt glatt emporstrebende Putz- 
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wande, deren einténige Wirkung durch den in Quaderp erstellten 
Sockel sowie die sich diesem aufsetzenden markierten Rohbaupfeiler, 
dan Сва und die Fensterstiirze in gleichem Material unterbrochen 
wird, 

Einen sehr bewegten Eindruck auf den Beschauer macht die dem 
Schornstein, also dem Fabrikshofe, zugekebrte Fassade Fig. 1. Im 
Hintergrund liegen Dach und Rückwand des Hauptgebäudes A, H, I, K 
und im Vordergrunde die Giebel der Gebäude G, D und B, C. Das 
Kessel- (G) und Ausbläsereigebäude (C) besitzen Satteldächer, während 
das Maschinenhaus F und die Destillation D Pultdächer haben, von 
denen dasjenige über dem Maschinenhause dem Beschauer die Vorder- 
seite zukehrt. Des guten Abschlusses halber sind die Giebel vom 
Kesselhause und der Ausbläserei in Putz- und Rohbau mit Vor- 
gehrungen am Giebel durchgeführt; ebenso hat man ihre Dachreiter 
sorgfältiger durchgebildet als diejenigen über den Räumen F und D. 
Durch Anwendung von Fenstern und Türen verschiedener Grölse und 
Ausstattung hat man den Gesamteindruck der Fassade noch gehoben. 

Was den Innenausbau der Nebengebäude G, E, F, D u. s. w. an- 
langt, so ist für das Kesselhaus eine 12,5 m freitragende Dachkon- 
struktion aus Holz mit eisernen Zugankern vorgesehen. Die Fenster 
liegen mit Rücksicht auf gute Belichtung der Kesseldecken sehr hoch, 
nämlich 2,065 m über dem Hofniveau, und haben bei 2,0 m Breite 
2,06 m Höhe im Scheitel. Eine fast 4,0 m hohe Tür mit übergesetz- 
tem Fenster vermittelt den Zutritt zum Kesselhaus, dessen Grund- 
fläche sich auf 14,94 X 12,5 m stellt. 

Der Maschinenraum zerfällt in eine Pumpenstube F von 4,66xX 6,16 m 
Grundfläche und die eigentliche Maschinenstube von 10,0 >< 6,16 m. 
Beide sind vom Kesselhause durch Türen zugänglich und hängen unter- 
einander durch eine breite Tür zusammen. Die Belichtung des Rau- 
mes F erfolgt durch ein Fenster in der aufgehenden Aufsenwand, die 
des Raumes E durch ein grolses überhöhtes Oberlicht mit Jalousie. 

Der Destillationsraum D besitzt 
14,94 10,0 m Grundfläche und hat in 
der Aufsenmauer zwei grolse Fenster, 
daneben im Dach ein überhöhtes Ober- 
licht. In ihm sind drei Destillierblasen 
In" einem ‘gemeinsamen Mauerwerks- 


die Abgase durch einen unterirdischen 
Fuchs in den grofsen Schornstein auf 
dem Hofe schicken. In letzteren ent- 
weichen auch die Abgase der drei im 
Kesselhause untergebrachten Dampf- 
kessel. Der Fuchs für die Destillier- 
blasen liegt unterhalb des hinter letz- 
terem vorgesehenen Reinigungsganges. 

Da das Niveau der Räume D, E, 
Е, 9 1,1 m unter dem des Parterres 
der kleinen Spalterei B, C liegt, so 
wurde eine Podesttreppe angeordnet, 
die übrigens auch vom Saale A aus be- 
treten werden kann, so dals ein Ver- 
kehr auch von diesem nach der 
Destillation möglich ist. 

Auf dem Hofe des Grundstückes 
sind das Waagehäuschen und eine 
Drehscheibe angeordnet, welche beide 
ebenfalls andie Drainage angeschlossen 
sind, 


Abwärmeofen. 
(Mit Abbildung, Fig. 52.) 
Nachdruck verboten. 

Die Heizgase der Küchenöfen und 
Herde gehen infolge der kurzen Rauch- 
kanäle oftmals zu heifs nach dem 
Schornstein ab. Will man die so ver- 
loren gehende Wärme ausnutzen, so 
x empfiehlt sich nach Mitteilungen von 
Ingenieur Martin Künzel in Ber- 
lin W (Alvenslebenstr. 19) der Ein- 
bau des in Fig. 52 dargestellten Zy- 
linderofens. Dieser würde in einem 
an die Küche angrenzenden Zimmer 
zur Aufstellung kommen, um so die- 
ses ohne besondere Kosten zu er- 
wärmen. 

Der Ofen besteht aus einem ring- 
förmigen Mantel von beliebigem 
Durchmesser und entsprechender 
Höhe, in den in der Mitte ein Rohr r 
eingezogen ist, welches oberhalb des 
Mantels dicht unter der Bekrönung 

= radial drei Abzweige z, mit Austritts- 
öffnungen nach dem zu erwärmenden Raum besitzt. Der Ofenmantel 
ist auf einem Sockel montiert, und dieser steht auf Kugelfiifsen. Hier- 
durch ist zwischen dem Sockel und dem Fulshoden ein Raum ge- 
schaffen, welcher der Zimmerluft den Zutritt zum Rohr r gestattet. 
Die Luft streicht im Rohre nach oben, erwärmt sich dabei an den 


Fig. 52. 2. А.: Abwärmeofen. 


klotz untergebracht, deren Feuerungen - 


im Mantel sich bewegenden Abgasen und tritt erhitzt durch die drei 
erwähnten Öffnungen z, wieder in das Zimmer. 

In dem Raume zwischen dem Mantel des Ofens und dem Wärm- 
rohr r sind drei Längsstege angeordnet, welche den Zweck haben, 
für die Rauchgase eine Art Schlangenführung zu schaffen. Die Rauchgase, 
welche durch den Stutzen s in den Ofen einmiinden, steigen im Zuge 1 
nach oben, wenden sich dort, den Stutzen z, umspülend, nach dem 
Zuge 2, welchen sie abwärts durchstreichen. Unten am Ofen treten 
sie dann in den Zug 3 ein, steigen darin wieder nach oben und ent- 
weichen schliefslich durch die Öffnung a in das Rauchabzugsrohr m, 
das sie dem Schornsteine zuführt. 

Durch die Rauchgase wird im vorliegenden Falle somit nicht nur 
die Zirkulationsluft in dem Rohre r, sondern auch die Raumluft, 
welche den äufseren Ofenmantel berührt, erwärmt. 

Die für ein Zimmer erforderliche Ofenheizfläche ist an Hand der 
Grölsenverbältnisse des Zimmers speziell der Abkühlungsflächen 
rechnerisch leicht zu bestimmen. Für den Überschlag kann man nach 
Angabe des obengenannten Ingenieurs pro cbm zu erwärmende Raum- 
luft 40--50 WE setzen. 1200 WE liefert 1 qm der Ofenheizfläche, 
wenn es gilt, ein Zimmer bei — 20° С Aufsentemperatur auf + 20° C 
Innentemperatur zu erwärmen, unter Voraussetzung von Doppelfenstern. 
Bei einfachen Fenstern sind 30,j° Zuschlag erforderlich. 

Das Aulsere des Ofenmantels lafst sich durch Verzierung und Anstrich 
in bekannter Weise wirkungsvoll gestalten; dabei ist allerdings zu be- 
denken, dafs glänzende und besonders Lackfarber den Warmedurchgan; 
verhindern, so dafs matte, am besten graue Farben vorzuziehen sind. 

Will man im Sommer den Zylinderofen nicht benutzen, so ver- 
dreht man die in der Zeichnung geschlossen dargestellte Drossel- resp. 
Absperrklappe k um eine Vierteldrehung, worauf die Rauchgase den 
näheren und kürzeren Weg durch den Schornstein benutzen. Der 
Abwärmeofen kann ev. auch mit einem nicht zu kleinen Kanonen- oder 
eisernen Füllschachtofen verbunden werden. Bei diesen Öfen werden 
die Heizgase bekanntlich ebenfalls nicht genügend ausgenützt, weshalb 
man vielfach das Rauchrohr dieser Öfen mehrmals auf- und abwärts 
führt, bevor man es in den Schornstein einmünden lafst. Dieses Rauch- 
rohr hat den Zweck, die zu kleine Heizfläche des Ofens zu vergrofsern. 

Von dem erwähnten Korridoröfen werden die Rauchgase in gleicher 
Weise, wie beschrieben, durch den im benachbarten Zimmer aufge- 
stellten Abwärmeofen geleitet. Die Anordnung der Drosselklappe k 
richtet sich alsdaun nach den lokalen Verhältnissen, jedoch ist stets 
streng zu beachten, dafs der direkt gefeuerte Ofen immer mit 
dem Schornstein unmittelbar verbunden sein mufs, damit nicht Kohlen- 
oxydgase durch falsche Klappenstellung in die Räume gelangen und 
dadurch Menschenleben gefährdet werden. 

Bei dem Abwärmeofen wird Rufs, Staub und Asche in den be- 
treffenden Zimmern vermieden, so dals er auch vom hygienischen 
Standpunkt aus nur zu empfehlen ist. 


Wasserversorgung. 
Stralsenban, Kanalisation und Abfuhr. 


Wasserreinigungsapparat System Breda 
mit patentierter Laugenzumessung 
ausgeführt von Halvor Breda in Charlottenburg - Berlin. 


(Mit Abbildung, Fig. 53.) Nachdruck verboten. 


Im „Prakt. Masch.-Konstr.“ Nr. 17 wurde bereits in dem Artikel 
„Wasserreinigung und Wasserreinigungsanlagen“ ein Apparat дег 
Firma Halvor Breda in Charlottenburg-Berlin kurz erwähnt. 
Im folgenden soll der in Fig. 53 dargestellte Apparat (D. R.-P. 187 271) 
näher erörtert und damit zugleich ein Bild der von dieser Firma aus- 
geführten neuesten Konstruktionen für Leistungen von 2-:-200 cbm 
pro Stunde gegeben werden. 

Bei der Ausführung nach Fig. 53 fliefst das Rohrwasser bei a zu 
und wird hier zunächst durch einen Stromteiler b in zwei Ströme 
zerlegt, von denen der eine nach dem Vorwärmer с und der andere 
nach dem Kalkwassersättiger d fliefst. Das Teilungsverhältnis beider 
Ströme wird aus der Wasseranalyse bestimmt und bleibt nach der 
ersten Einstellung konstant, wenn die Zusammensetzung des Wassers 
sich nicht ändert. 

Der Teil des Wasserstromes, welcher zur Bereitung des Kalk- 
wassers bestimmt ist, wird durch einen zweiten Stromteiler nochmals 
in zwei Teile zerlegt, von welchen der eine direkt in den Kalkwasser- 
sättiger d abfliefst, der andere aber zunächst noch einen kleinen Kipp- 
kasten betätigt, der sich in der Minute ca. fünfmal füllt, ausgielst und 
wieder aufrichtet. Dieser Kippkasten hat den doppelten Zweck, ein- 
mal durch das intermittierende Ausgiefsen in den Kalkwassersättiger 
jedesmal etwas Luft in den letzteren mit hineinzureifsen und andern- 
teils bei jedem Hube mittels eines kleinen Bechers ein bestimmtes 
Quantum Sodalösung aus dem Vorratsbehälter zu schöpfen und nach 
dem Mischraum zum Abflufs zu bringen. 

Der Kalkwasserbehälter d ist ein an der Seite des Klär- 
behälters aufgehängtes zylindrisches Gefafs mit spitzem Boden, welches 
oben mit einem Überlaufrohr für das fertige Kalkwasser versehen ist. 
Der Kalk wird täglich ein- bis zweimal in trockenem oder gelöschtem 
Zustande eingefüllt, und das Wasser fliefst im tiefsten Punkte zu, den 
Kalk durchdringend und ihn auslaugend. Die vom Kippkasten hinein- 
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geprefsten Luftblasen wirbeln den Kalk fortwährend auf, wodurch das 
Auslaugen so sehr unterstiitzt wird, dafs das Kalkwasser immer einen 
gleichen und hohen Sättigungsgrad aufweist. Kaltes Wasser ist 
imstande, 1/,,, seines Gewichtes an Atzkalk zu lösen, und dadurch, 
dafs das Wasser durch die beschriebene patentierte Einrichtung so 
energisch mit dem Kalk gemischt wird, wird eine vollkommene Sätti- 
gung des Kalkwassers erzielt. Bemerkenswert ist hierbei, dals dieser 
Erfolg erreicht wird, ohne dafs mechanische Rührwerke angewendet 
werden. 

Die in dem Kalk- und Wassergemisch aufsteigenden Luftblasen 
werden von dem in den Behälter eingebauten Trichter aufgefangen 
und durch das mittlere Rohr abgeführt, das Kalkwasser steigt lang- 
sam nach oben und klärt sich dabei, indem der Kalkschlamm wieder 
nach unten sinkt, um immer wieder bis zur vollkommenen Auslaugung 
mit dem zafliefsenden Wasser in Berührung zu kommen. 

Jeden Morgen vor Beginn des Betriebes wird der ausgelaugte 
Kalk abgelassen und neuer Kalk nachgefüllt. Es ist darauf zu achten, 
dafs der Kalk möglich frisch gebrannt ist; bei kleineren Apparaten 
kann man ihn auch in einer Grube ablöschen und als Kalkspeck ein- 
füllen, doch empfiehlt es sich dann, ihn vor dem Einschütten in 
Wasser aufzuweichen. 


Fig. 53. Z. A.: Wasserreinigungsapparat System Breda mit patentierter Laugen- 
zumessung, ausgeführt von Halvor Breda in Charlottenburg- Berlin. 


Der Sodalaugenbehälter g wird täglich einmal mit Wasser 
ga und das für den Tag nötige abgewogene Quantum kalzinierter 
darin aufgelöst. Ist das Rohwasser kalt, so empfiehlt es sich, die 
Soda vorher in warmem Wasser zu lösen, um das lange Umrühren zu 
vermeiden. Der Behälter, wie er in Fig. 53 dargestellt, ist so grols 
gewählt, dafs der Inhalt für den ganzen Tag ausreicht. Aus dem 
Vorratsbehälter fliefst die Lösung nach einem kleinen, daneben stehen- 
den Kasten, in welchem ein Schwimmerventil sie in immer gleicher 
Höhe stehen läfst, und aus diesem Kasten schöpft, wie schon oben 
erwähnt, der mit dem Kippkasten verbundene Becher in der Minute 
ca. fünfmal ein kleines Quantum, um es nach dem Mischraum e ab- 
fliefsen zu lassen. 

In dem Mischraum e treffen nun die drei Flüssigkeiten: das er- 
wähnte Rohwasser, das gesättigte Kalkwasser und die 
Sodalösung, alle in genau abgemessenen Mengen, zusammen, und 
hier vollzieht sich sofort die chemische Umsetzung der Kesselstein- 
bildner in unlösliche, einfach kohlensaure Salze, wobei sich das Wasser 
trabt. Durch die kreisende Bewegung, welche das Wasser hier an- 
nimmt, ballen sich die Ausscheidungen zu Flocken zusammen und er- 
langen die Fähigkeit, durch ihre Schwere zu Boden zu sinken. 

In dem Mittelrohr des Klärbehälters h zieht der Strom erst lang- 
sam nach unten, um dann umzukehren und mit ganz geringer Ge- 
schwindigkeit in dem weiten Querschnitt nach oben zu steigen. Der 
Rauminhalt des Klärbehälters ist dabei so bemessen, dals das Wasser 
sich annähernd eine Stunde darin aufhält, und wäbrend dieser Zeit 
sinkt der Schlamm in den Trichterboden des Apparates, wo er täglich 
durch Ablassen entfernt werden kann. Bei solchen Wässern, deren 
Zusammensetzung die Anwendung von Kalkwasser unnötig macht, 
wird Atznatron oder Soda verwendet, und dann fällt der Kalkwasser- 


sättiger fort, wodurch selbstverständlich der Betrieb eine bedeutende 
Vereinfachung erfährt. 

Das gereinigte Wasser fliefst endlich aus dem Filter nach einem 
Reinwasserbehälter ab, der den Rauminhalt eines Stundenquantums 
hat, um etwaige Ungleichheiten zwischen der Leistung des Wasser- 
reinigungsapparates und dem Wasserverbrauch auszugleichen. 

Die Prüfung des gereinigten Wassers geschieht täglich, wodurch 
man stets eine genaue Kontrolle über den Gang des Apparates und 
die Richtigkeit der Zusätze erhält und imstande ist, zu beurteilen, ob 
das Innere der Dampfkessel rein von Niederschlägen ist. 


Zement- nud Xalkindustrie. 
Stein-, Ton- und Glasindustrie. 


Mefs- und Mischmaschinen für feinkörniges 
Material. 
(Mit Abbildungen, Fig. 54-57.) 

[Schlufs.] Nachdruck verboten. 
Bei Mefsapparaten, in denen nur sehr fein zerstofsenes Material 
verarbeitet wird, ist es vorteilhaft, über dem eigentlichen Füllzylinder 
einen besonderen Apparat anzubringen, der die sonst auftretenden 
Ungleichförmigkeiten der Abflufsgeschwindigkeiten regelt. Sämtliche 
feinpulverigen Materialien zeigen nämlich den Übelstand, dafs sie 
während des Stillstehens der Maschine an den Wänden des Behälters 
anhaften, sobald die Maschine aber in Bewegung gesetzt wird, in einer 
weit über das Mittelmafs hinausgehenden Menge zum Ausfluls kommen, 


] 
Fig. 54. Z.A.: Mefs- und Mischmaschinen für feinkörniges Material. 


wodurch die Abmessungen der gewöhnlichen Apparate starken 
Schwankungen unterworfen sind. Diesem Übelstande wurde durch 
Anbringung eines besonderen, mit Abstreichern versehenen Vorraumes 
oberhalb des eigentlichen Fülltrichters abgeholfen. 

nt Die Fig. 56 zeigt zwei derartige Apparate in einfacher und doppelter 
Ausführung; wie die Oberansichten (vergl. Fig. 54) erkennen lassen, 
sind bei beiden Apparaten dreifache Abstreichvorrichtungen vorgesehen. 
är Dag bei i in den Apparat eintretende Beschickungsmaterial wird 
mittels vier an dem sich drehenden Zylinder befestigten Flügel f 
bezw. f, über eine stillstehende mit Löchern versehene Platte hinweg- 
bewegt, so dafs eine gleichmäfsige Füllung des Zylinders stattfindet. 
Das von den Hebeln a bezw. а, abgestrichene Material verläfst bei п 
den Apparat und wird genau bemessen und gründlich vermischt auf 
geeignete Weise an seinen Bestimmungsort gebracht. 

Diese Maschinen können zum Abmessen und Mischen der ver- 
schiedensten Chemikalien, der Zutaten von Spezialpflaster, ferner bei 
der Sandsteinfabrikation sowie in Grofsbäckereien, Schokoladenfabriken 
u. 8. w. eine vielseitige Anwendung finden. Ganz besonders aber dürften 
sie in der Mörtel- und Betonindustrie, wo Zement, Sand und Steine 
unter der nötigen Zugabe von Wasser zu einer breiigen Masse ver- 
mischt werden müssen, am Platze sein, da doch die Güte des Mörtels 
oder Betons hauptsächlich von der innigen Vermischung des Sandes 
mit dem Zement und der gleichmälsigen Verteilung der zugeführten 
Steine abgehängt. 

Die Fig. 57 zeigt eine transportable Mischmaschine, bei welcher 
der ganze Apparat nebst einem 10 PS-Motor auf das Untergestell eines 
Wagens gebaut ist. Die verschiedenen Materialien werden hierbei den 
einzelnen übereinander angeordneten Trichtern mittels gewöhnlicher 
Elevatoren zugeführt, und zwar wird in den obersten Zement, in den 
zweiten Sand und in den untersten zerbrochene Steine geschüttet. 
In dem richtigen Mischungsverhältnis gelangen diese Zutaten sodann 
in eine längliche, oben offene Pfanne, wo die Masse durch zwei Brausen 
mit dem nötigen Wasser besprengt wird. Eine unterbrochene Transport- 
schnecke sorgt für eine gründliche Vermischung und befördert den 
weichen Betonbrei in einem ununterbrochenen Lauf nach dem hinteren 
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Ende des Wagens, von wo er mit Karren oder tragbaren Kasten nach | 
seinem Bestimmungsort transportiert werden kann. 

Mit dieser Maschine wurden in einer Stunde 50 Kubikfuls Beton 
hergestellt. Bei Anwendung einer dünneren Schicht wird die mit | 
Beton bedeckte Fläche selbstverständlich dementsprechend gröfser. 

Im nachstehenden sind die Ergebnisse von Versuchen an einem | 
einfachen Mefsapparat, dessen Tischdurchmesser A 6” war, angeführt: | 
Das verarbeitete Material bestand dabei aus Sodaasche und wurde 
einem darüber befindlichen grofsen Behälter entnommen. Die ver- 
schiedenen Schnittiefen sind von der innersten Spitze des Abstreich- 
hebels bis zur Aufsenkante des Zylinders gerechnet. 

Gewicht des abge- 


strichenen Materials 
bei 10 Umdrehungen 


Gewicht des abge- 
strichenen Materials 
bei 10 Umdrehungen 


Tiefe des Schnittes 
in Zoll gemessen 


Tiefe des Schnittes 
in Zoll gemesson 


2 133 10 276 
2 133 10 276,5 | 
2 135,5 10 276 | 
4 178 12 290 

4 176 12 291 

4 175,5 12 292,5 

4 175 12 298 

6 218 12 298 

6 218 14 

6 218 14 

8 258 14 

8 258,5 14 

8 258 14 


4,5 Kubikfuls oder 1, Barrels Zement zu 1,15 Doll. 
pro Barrel (1 Barrel zu 1811 angenommen, ca. 

200 kg Gewicht) . . . . 2 2 2 22220 =1,54 Doll. 

ISO Band's E е heed =045 „ 

22,5 Kubikfufs Schottersteine (1975 Pfd.), Preis 
pro Tome 0,35 Doll, = 
Für Einschaufeln und Hochbringen des Sandes 
mittels Elevatoren 
Dasselbe für Zement `, `, e, 
Die Kosten für eine Mischung von 50 Yards, der 
Tag zu 0,15 Doll. gerechnet, pro Stunde. . . 
Motor und Getriebe ............. 
Reparaturen durchschnittlich für 6 Monate. . . 
Gesamtkosten, wobei der Beton in Wagen ver- 
laden ist, pro Kubikyard = 2,457 Doll. 

Gesamtkosten, exkl. des Materials pro Kubikyard = 0,122 „, 
Bei diesen Mefs- und Mischversuchen lief die Maschine mit fünf 
Umdrehungen pro Minute und schaffte dabei 50 Kubikyard pro Stunde. 
Die obigen Zahlen wären bedeutend niedriger, wenn eine grölsere Beton- 
masse als 50 Yards verlangt und nicht in Absätzen gearbeitet worden 


| wäre, denn die Maschine liefert 1-3 Yards auf einmal, um dann 


stillzustehen, bis weiterer Beton gebraucht wurde. Bei einigen prak- 
tischen Bauausführungen ergaben sich folgende Kostenresultate: 

I. Versuch. Fundamentierung eines grofsen Gebäudes, wobei 
der Beton in Karren herbeigeschafft und in die Fundamentgruben ge- 
kippt wurde. 

5 Kosten des Betons mit Einladen їп Waggons 2,45 Doll. 
Transportkosten. . . . 222220. 0,19 „ 
Kosten des Aufschichtens am Bestim- 

ER en эЛ» 0,28 „ 
Gesamtkosten pro Kubikyard. . . . . . 2,92 Doll. 

In diesem Falle wurde der Beton so schnell herge- 
stellt, als er mittels sechs Wagen befördert werden 
konnte. 

П. Versuch. Beton wurde dabei in Schub- 
karren verladen und annähernd 150’ weit gefahren. 
Kosten des Betons inkl. Einladen in Schub- 


Le AAE a ot oe ela hg у 2,45 Doll 
` Transportkosten und Ausbreiten am Be- 
stimmungsort..........2.. 0,73 „ 
Gesamtkosten pro Kubikyard. . . . . . 3,18 Doll. 


II. Versuch. Aus Beton hergestellter Unter- 
stützungswall für eine grofse Rohrleitung. Der Beton 
malate dabei 2200’ weit auf schlechtem Wege gefahren 
werden. 


Kosten des Betons inkl. Einladen inWaggons 2,45 Doll. 


Transportkosten ........... 0,26 „ 
Ausbreiten am Bestimmungsort 0,22 „ 
Gesamtkosten pro Kubikyard . . . . . 2,93 „ 


Die Fig. 55 zeigt eine Mefs- und Mischmaschine, 
wobei der Sand- und Steinschotter mittels Band- 
elevatoren a bekannter Art den oberen Trichtern m 
und n zugeführt wird. An dem hinteren Ende des 
Waggons ist eine gröfsere Plattform b angebracht, 
auf welcher der Zement abgeladen und durch einen 


Fig. 55—57. 


Im folgenden sei nach dem „Engineering“ eine Kostenauf- 
stellung für diese Mefs- und Mischmaschinen wiedergegeben, die 
allerdings amerikanische Arbeits- und Lohnverhaltnisse zur Grundlage 
hat, aber gleichwohl die grofsen Vorzüge dieser Maschinen deutlich 
erkennen läfst: 

Während die Kosten für Betonmischung von Hand, ohne Herbei- 
schaffung des dazu erforderlichen Materials, durchschnittlich 5 Doll. 
pro Kubikfuls betragen, sind die Kosten beieiner Betonmisch- 
maschine,inklusive des Einschaufelns des Sandes, Zements und der 
Steine in die zum Herauffördern des Materials aufgestellten Elevatoren 
für 1 Kubikyard (0,765 cbm) Beton, bei einem Gewicht von 3800 Pfd., 
aus folgender Zusammenstellung ersichtlich: 


Z. A.: Mefs- und Mischmaschinen für feinkörniges Material. 


Mann in den Trichter o weiter befördert wird; unter dieser Plattform ist 
eine Transportschnecke с angebracht, welche in einer länglichen Pfanne d 
gelagert ist; letztere ist in ihrer Lage verstellbar eingerichtet, so dafs 
der Beton in Schubkarren (vgl. Skz. 1 der Fig. 55) oder, wenn die 
Pfanne horizontal eingestellt ist, direkt auf den Boden ausgeladen wird. 

Während des sechsmonatlichen Betriebes einer derartigen Maschine 
wurde eine grofse Arbeitserleichterung festgestellt; sowohl der Mefs- 
als auch der Mischapparat arbeiteten vorzüglich, und der gelieferte 
Beton war durchweg von sehr guter Beschaffenheit. Die Kosten für 
1 Kubikyard inkl. der Materialien betrug hierbei nur 12 Cents. 

Der ganze Apparat ist, wie es die strichpunktierten Linien der Fig.55, 1 
erkennen lassen, auf Rädern gelagert und somit leicht transportabel. 
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Kochban und Wohnnngseinrichtung. 
Beleuchtung, Heizung nud Lüftung. 
Über Glasbausteine 


unter besonderer Berücksichtigung der Patente Garchey und 
Falconnier. 
(Mit Abbildungen, Fig. 58-62.) 
Nachdruck verboten. 

Glassteine als Baustoff tauchten, wie auch in Heft 8 der 
„Techn. Rdsch.“, Jahrg. 1897 berichtet wurde, zuerst vor etwa zehn 
Jahren in Deutschland auf; eine weitere Verbreitung haben sie jedoch 
erst seit der Pariser Weltaus- 
stellung 1900 gefunden, wo die 


stufen, Bordschwellen u. s. w. Die Steine, Platten und Kacheln können 
in den verschiedensten Farben, wie weils, grün, rosa, gelb u. 8. w., 80- 
wie auch in gesteinartigen Zeichnungen erzeugt werden. 

Hinsichtlich der Verwendung der Glasbausteine sei speziell daran 
erinnert, dafs nach baupolizeilichen Bestimmungen häufig in gewissen 
Wänden, namentlich an Nachbargrenzen oder in Giebelwänden keine 
Fenster angebracht werden dürfen. Höchstens sind ganz kleine Off- 
nungen gestattet, die aber mit einer in festem Eisenrahmen sitzenden 
Rohglasscheibe verschlossen werden müssen. Dies ist für den Bau- 
techniker, der die Grundfläche möglichst günstig ausnutzen will, eine 
sehr unangenehme Bertimmung indem er genötigt ist, hier lauter 
dunkle Kammern anzulegen. Nun hat man in den Glasbausteinen ein 
Material gefunden, welches auch die Baupolizei als massiven Baustoff 
anerkennt, das aber das Licht reichlich durchlafst, ohne dafs man 

hindurchzusehen vermag. Eine 
Mauer aus Glasbausteinen kann 


mannigfachen, zum Teil recht ge- 
fällig wirkenden Fabrikate nach 
den Patenten von Garchey vor- 
geführt wurden. Von diesen in 
allen Formen und Farben her- 
estellten Garcheysteinen, welche 
ie schönsten Stein -Imitationen 
erméglichen, sind wieder die 
Glashohlsteine, besonders 
nach dem Patent Falconnier, 
zu unterscheiden, die gleichfalls 
die Konstruktion von Wänden und 
Gewölben in regelrechtem Ver- 
bande gestatten und den Vorteil 
gewähren, das Tageslicht in voll- 
stem Malse für gewisse Zwecke 
ausnutzen zu können. Von ihnen 
soll weiter unten an der Hand 
einiger Ausführungen der Glas- 
fabrik S. Reich & Co. in Wien 
(resp. deren Vertreter Arthur 
Spitzer in Wien) die Rede sein. 
Uber die Garcheysteine be- 
richtet Fred Hood о. а. folgen- 
des: Die grofse Härte und Druck- 
festigkeit des Garcheysteines sowie 
die prächtige Wirkung dieses Ma- 
terials ermöglichen es, dekorative 
und konstruktive Zwecke zu ver- 
einen. Dazu kommen noch andere, 
dem Glase eigentümliche Vorzüge. 
Das Glas wird von Chemikalien 
nicht leicht angegriffen, so dals 
Fufsböden und Wandbekleidungen 
aus Glasfliesen mit Vorliebe für 
Laboratorien Anwendung finden, 
in welchen mit Säuren und anderen 
Chemikalien gearbeitet wird. Da 
ferner auch Röhren, Rinnen, Be- 
halter u. s. w. nach Garcheys Pa- 
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die Polizei nicht gut als Fenster 
bezeichnen. 

In Deutschland sieht man am 
häufigsten hohle Glasbausteine 
nach dem System Falconnier. 

Die Glasbausteine Patent Fal- 
connier sind geblasene Hohlziegel 
aus {Glas mit vollkommen ge- 
schlossener, glatter, spiegelnder 
Oberfläche, welche je nach ihrer 
Verwendungsart in verschiedenen 
Formen und Grölsen erzeugt und 
so konstruiert werden, dafs sie in 
jede, wie immer geartete Öffnung 
passend eingesetzt werden können. 
Im allgemeinen werden die Steine 
aus lichtem, gehärtetem, halb- 
weifsem Glase, für Lokale von 
besonderer Helligkeit oder für 
Luxusbauten aus weilsem (farb- 
losem) und zu Dekorationszweoken 
auch aus verschiedenfarbigem 
Glase hergestellt. 

Diese Glasbausteine zeichnen 
sich vor allem durch ihre Un- 
veränderlichkeit und Dauer- 
haftigkeit aus. Sie werden nie- 
mals trübe, lassen weder Staub 
noch Kontagien durchdringen und 
sind einfi zu reinigen. Ihre 
Festigkeit ist sehr grols, so dafs 
z. B. Bruch durch Hagelschlag 
nicht stattfindet und auch das Be- 
gehen von Glasbaustein - Flächen 
ohne Gefahr möglich ist. Die Steine 
bieten ferner bei Feuersgefahr 
ausreichende Sicherheit und ge- 
währen auch gegen Einbruchs- 
diebstahl Schutz. 

Ein weiteres Merkmal dieser 


tenten gefertigt werden, so ver- 
mag dieses Material speziell den 
Ansprüchen chemischer Fabriken 
zu genügen. Aber auch in Krankenhäusern, Asylen, Badehäusern u. в. w., 
wo ständig ein Abwaschen der Fufsböden und Wände mit warmem, 
häufig mit Desinfektionsmitteln versetztem Wasser vorgeschrieben ist, 
ist dieses leicht zu reinigende Material, das jeder Innendekoration an- 
gepafst werden kann und auch die Nachbildung polierten Marmors 
gestattet, vortrefflich geeignet. Е 
Nach den Garchey Patenten arbeiten nicht allein vier grofse Ge- 
sellschaften in Frankreich, sondern auch grofse Hütten in Deutschland, 
Belgien, Rufsland, Spanien u. s. w. Die Preise sind nicht mäfsig, 
doch soll nach Hood das Material so dauerhaft sein, so dals es sogar zu 
Strafsenpflasterungen verwendet wird und den Wettbewerb mit Granit 
aufnimmt. Der Preis richtet sich natürlich vollkommen nach der Gröfse 
der Stücke und der Art der Dekoration; es werden glatte, polierte und 
illte Kacheln zur Wandbekleidung für Küchen, Speisezimmer, Korri- 
lore, Badezimmer etc. hergestellt sowie auch Fliesen für Bürgersteige, 
Ställe, Durchfahrten s. s. w. Zu Pflasterzwecken und Aufführung von 
Mauern werden rauhe und gerillte Mauersteine in den verschiedenen 
Gröfsen gefertigt. Ferner gibt es grofse Platten nach Art der Marmor- 
tafeln zur Verkleidung von Wänden, Gossensteine (Ausgüsse), Treppen- 


Steine ist ihre Lichtdurch- 
lässigkeit. Ihre Wände sind 
im allgemeinen derart geformt, 
dafs sie das direkte Sonnenlicht brechen und nach allen Seiten zer- 
streuen; es wird dadurch der Gesamtraum eines Lokales gleich- 
mälsig, und nicht, wie bei gewöhnlichen Fenstern, nur die vorderen 
Partien beleuchtet. 

Durch die beiderseitig konvexe und gemusterte Oberfläche sind 
die Steine blofs durchscheinend, und daher ist ein Einblick von 
aufsen nach innen oder umgekehrt unmöglich, was für gewisse 
Zwecke, z. B. in Fabriksräumen, bei Bade- und Klosetanlagen, in 
Krankenhäusern u. s. w. von Wert ist. Für Gewölbe sowie für Wand- 
verkleidungen, bei welchen eine Staubablagerung vermieden werden 
soll, werden die Bausteine auch mit geraden, glatten Flächen erzeugt, 
und zwar doppelseitig glatt. 

Die in den Steinen eingeschlossene Luft ist ein vorzüglicher 
Isolator gegen Kälte, Hitze, Geräusch, Feuchtigkeit und elektrische 
Entladungen. Es findet normal selbst bei bedeutenden Temperatur- 
differenzen zwischen Aufsen- und Innenraum kein Schwitzen und 
Tropfen statt, und die Räume sind leicht und mit wenig Kosten be- 
heizbar. Die Glasbausteine vertreten deshalb, für Fensteröffnungen 
verwendet, auch die Doppelfenster. Ein Doppelfenster erhält bekannt- 
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lich die Warme im Innern des Raumes besser als ein einfaches Fenster, 
vermöge der zwischen Aufsen- und Innenfenster liegenden Luftschicht, 
die einen schlechten Wärmeleiter bildet. Aber die Fenster schliefsen 
häufig nicht dicht,. und dadurch wird der Vorteil wieder aufgehoben, 
auch weiter dadurch stark paralysiert, dafs in dem grofsen Hohlraume, 
den ein Doppelfenster darstellt, durch Luftzirkulation ein Wärme- 
austausch zwischen Innen- und Aufsentemperatur auftritt, der bei den 
kleinen abgeschlossenen Lufträumen der Glasbausteine vermieden bleibt. 
Die Glasbausteine, welche vollkommen dicht in Zement versetzt wer- 
den, erfüllen vermöge ihres isolierten Luftraumes ihren Zweck in 
jeder Weise. Sie sind überhaupt für alle Bauten geeignet, die im 
Innern neben gleichmälsiger Temperatur viel Licht verlangen. Auch 
die Formen sind günstige; man kann ebensowohl vertikale Wände, wie 
horizontale Decken 
zwischen Eisenträ- 
gern und auch ge- 
fällige Gewölbe in 
diesem Material aus- 
führen, also das 
Licht, je nach Er- 
fordern, bald durch 
die Wand, bald durch 
die Decke, bald wie- 
der von allen Seiten 
eindringen lassen. `. 

DasVersetzen 
der Glasbausteine er- 
folgt auf ähnliche 
Weise wie jenes ge- 
wöhnlicher Back- 
steine, unter Be- 
nutzung der jeder 
Lieferung beigegebe- 
nen Konstruktions- 
zeichnungen. 

Wenn Glasbau- 
steine in Mauerwerk 
eingesetzt werden 
(ohne Umrahmung), 
mofs man in dieses 
einen Falz von 30 mm 


Fig. 60. 


Maschinenhalle mit (ilasbausteinfenstern Patent Falconnier. 
Fig. 59—61. Z.A.: Uber Glasbausteine, unter besonderer Berücksichtigung der Patente Garchey und Falconnier. 


Tiefe aushauen, der die Randsteine umschliefst ; ebenso ist bei Beton- 
Mauerwerk ein entsprechender Falz bei der Herstellung auszusparen. 
Das Versetzen in den Verputz allein genügt nicht, weil sonst, nament- 
lich an der Wetterseite, die Glasfläche mit samt dem Verputz bei 
starkem Winde eingedrückt werden kann. Versteifungen sind nicht 
notwendig, da die Glasbausteinwände selbst in Flächen von 10--15 qm 
genügende Festigkeit besitzen. 

"Wenn Glasbausteine nicht in Mauerwerk, sondern in Eisen- oder 
Holzbauten versetzt werden sollen, dann muls der Eisen- bezw. Holz- 
rahmen gleichfalls einen Falz von 30 mm Tiefe besitzen, oder falls 
dies nicht durchführbar ist, eine Verkleidung über die Steine in der 
gleichen Höbe angebracht werden. 

Der Mörtel mufs aus bestem Portlandzement und feinem Quarz- 
sand bestehen; das Verhältnis variiert je nach der Qualität und Gröfse 
des Sandes. Gewöhnlich wird verwendet: für Wandflächen drei Teile 
Sand, ein Teil Portlandzement; für Gewölbe: zwei Teile Sand, ein 
Teil Portlandzement. 


Der Mörtel wird in kleinen Quanten erdfeucht bearbeitet und 
gleich in diesem Zustande verwendet. Die Fugen sollen oa. 5 mm 
von Glas zu Glas betragen und fest und völlig mit einem entsprechen- 
den Holzspatel ausgefüllt werden. Wird bei höherer Temperatur ge- 
arbeitet, dann ist es, um eine gute Abbindung der Fugen zu er- 
reichen, nötig, die ausgeführte Fläche während der Arbeit oft zu 
befeuchten. \ S 

Nach erfolgter Vermauerung einer Öffnung wird der überflüssige 
Mörtel vor dem vollständigen Abbinden abgeputzt und die Fugen ver- 
rieben. Übrigens tritt hierbei auch wieder die Bedeutung des ge- 
achlossenen Hohlkörpers zu tage, indem während der Vermauerung 
ein Eindringen von Mörtel oder anderen lichtraubenden Substanzen 
(wie bei offenen Glaskörpern) ausgeschlossen ist. 

Dacheindeckungen und Wölbungen für Kuppeln und 
Lichthöfe bedürfen bei kleineren Dimensionen gar keiner, und 
selbst bei grofsen Spannweiten nur einer einfachen Eisenkonstruk- 
tion. 

Bei Gewölben mufs die ganze Verschalung für die Montage so 


Fig. 61. 


Eisenbahn - Wart: halle mit Glasbausteinfenstern Patent Fulconnier. 


solide und genau hergestellt und derart konstruiert 
werden, dafs man die Schalbretter stückweise weg- 
schaffen kann, ohne die Lehrbogen anzurihren. Die 
Verschalung wird nach und nach montiert, da die 
Vermauerung sich von innen ausführen läfst. Bald 
nach Abbindung der Fugen soll das Entfernen der 
Verschalung wiederum allmählich geschehen, die innere 
Fläche gleich abgesäubert und die Fugen geglättet wer- 
den. Das Ausfugen wird gleich bei der Montage be- 
sorgt. Auf möglichst genaues Zusammenpassen der 
Glasbausteine am Scheitel der Gewölbe ist besonders 
zu achten. Nach vollständigem Trocknen ist bei Wöl- 
bungen die Aufsenseite der Fugen zu verglätten und mit 
einem Anstrich von Dachpix zu versehen. 

. Durch Einlegen von 2---3 mm starkem, geglühtem, 
der Form der Steine entsprechend gebogenem Eisen- 
draht in die Fugen nach der Längsrichtung kann man 
den Gewölben’ und Decken gröfsere Festigkeit geben. 
Die Enden der Drähte sind in die Mauer, oder falls 
ein Eisenrahmen vorhanden ist, an diesem zu be- 
festigen. 

Die Glasbausteine Patent Falconnier haben wegen 
der beschriebenen Eigenschaften, verbunden mit Sauber- 
keit und Eleganz des Aussehens, schon eine viel- 
seitige Anwendung gefunden und in manchen Fällen 
das gewöhnliche Fensterglas als Verglasungsmaterial 
ganz verdrängt; für durchsichtige Eindeckungen von 
Dächern und Lichthöfen, sowohl in gerader Form, als 
in Form von Tonnengewölben und Kuppeln bilden die 
Falconniersteine ein wertvolles Material. 

Besonders müssen noch die Vorteile der Glasbau- 
steine für Adaptierung älterer ganzer Gebäude oder 
einzelner Gebäudeteile hervorgehoben werden, wobei namentlich 
wieder die Fälle sekundärer Beleuchtung zweiter und selbst dritter 
Räume, welche nicht direkt mit Tageslicht erhellt werden können, 
in den Vordergrund treten, indem auch durch zwei und drei Glas- 
bausteinflächen hintereinander noch das Licht dringt. 

Eine Reihe von Anwend formen der Glasbausteine Patent 
Falconnier (nach Ausführungen der Glasfabrik 8. Reich & Co. in 
Wien) veranschaulichen die Abbildungen Fig. 58-:-62. Fig. 58 zeigt 
einen Ausstellungspavillon, der vollständig aus Glashohlsteinen aus- 
geführt ist, während der Pavillon Fig. 59 nur in den Wänden aus 
Glasbaustein besteht. Das Beispiel einer Fabriksverglasung, wo für 
Fenster, Wände, Oberlichter jeder Art und ganze Decken dem Glas- 
baustein ein besonders reiches Feld offen liegt, gibt Fig. 60, und Fig. 61 
stellt eine Eisenbahn -Wartehalle mit Glasbausteinfenstern dar. 

Die Verwendung der Falconniersteine für Kuppelwölbungen ver- 
anschaulicht die Radfahrhalle, Fig. 62, deren überdeokte Fläche ca. 
| 400 qm beträgt. 
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In den letzten Jahren haben sich ferner Prismen und Platten 
aus Glassteinen eingebürgert, die zwischen eisernen Trägern als 
Oberlichte verwendet werden und durch Diffusion natürlichen 
Lichtes zur Beleuchtung unterirdischer Räume und dunkler Winkel 
vortrefflich geeignet sind. Sie unterscheiden sich von den sonst 
gebräuchlichen Oberlichten nicht allein dadurch, dafs sie lichtver- 
stärkend wirken, sondern dafs sie durch Fulsgänger und ev. auch durch 
Wagenverkehr in Anspruch genommen werden können. Man kann 
also sowohl in die Bürgersteige, wie auch in das Strafsenpflaster 
mm faugreiche Oberlichte aus Giesen wasserhellen Kristallglas ein- 
legen. 

Auch Dachsteine hat man aus Glas gefertigt, so dals eigent- 
lich, rein technisch betrachtet, heute keine Schwierigkeit mehr be- 
steht, ein Haus von allen Seiten vom Tageslicht durchfluten zu lassen, 
wenn es in einem besonderen Falle darauf ankäme. 

Wenn auch der Glasbaustein nicht dazu geschaffen ist, den ge- 
wöhnlichen Mauerziegel zu verdrängen, welcher vollkommen seinen 
Zweck erfüllt und erheblich billiger ist, so hat er sich doch in ver- 
hältnismäfsig kurzer Zeit eingebürgert und bildet jedenfalls einen 
Faktor, mit welohem die Bautechnik nunmehr ständig rechnen sollte. 


‚Fig. 62. Radfahrhalle mit Kuppel aus Glasbausteinen Patent Faiconnier. 


(Z. A.: Über Glasbausteine, unter besonderer Berücksichtigung der Patente Garchey und Falconnier.) ` 


Die notwendigen Anforderungen an armierte 
Betonkonstruktionen, 


mit einer kritischen Beschreibung des „System Lund“. 
Von Ingenieur A. Maciachini in Mailand. 


(Mit Abbildungen, Fig. 63-65.) 
Nachdruck verboten. 

Von Konstruktionen aus armiertem Beton mufs man in technischer 
Hinsicht vor allem verlangen, dafs sie die nachstehenden Anforderungen 
erfüllen : 

1) Der Zement mufs dadurch, dafs er nach dem Aufbringen nicht 
reifst, sondern einen vollkommen dichten Belag bildet, eine absolute 
Sicherheit für den Schutz des Eisens gegen Rosten bieten; 

2) die Widerstandsfähigkeit des Zements gegen Druck muls so gut 
als möglich ausgenützt werden; 

3) die Arbeitsfähigkeit des Eisens soll in demselben Mafse wie 
bei reiner Eisenkonstruktion nutzbar gemacht werden, und endlich 

4) muls Sicherheit für die Gleichmälsigkeit der Güte und Trag- 
fähigkeit der fertigen Konstruktion vorhanden sein. 

Berücksichtigt man die neuesten Forschungsresultate von Tur- 
neaure, Talbot, Rudeloff & Kleinvogel,*) so mufs man 
allerdings gestehen, dafs diese Anforderungen durch die bisherigen 
Konstruktionen noch nicht in genügender Weise erfüllt werden. 

Nach der Meinung der vorgenannten Forscher liegt der Haupt- 
fehler der bisherigen Konstruktionen darin, dafs diese auf dem Prinzip 
des frei aufliegenden Trägers beruhen. Hierbei kann das Eisen nicht 
rationell ausgenützt werden, weil der Beton schon bei einer Bean- 
spruchung des Eisens von 200 bis 300 kg/om* Haarrisse bekommt, во 
dafs von der Gewährung eines sicheren Rostschutzes nicht mehr die 
Rede sein kann. 

Der Gedankengang, nach dem die armierte Betonkonstruktion be- 
rechnet wird, sollte gerade der entgegengesetzte sein; man hat jede 
armierte Konstruktion als Gewölbe zwischen starren Wider- 
lagern aufzufassen und zu dimensionieren. 

In diesem Gewölbe kann naturgemäfs die Arbeit des Eisens eine 
verschiedenartige sein, denn: 1) müssen an Stellen, wo man nicht 
standfeste Widerlager schaffen kann, diese durch Zuganker ersetzt 
werden; 2) mufs dem Beton gewissermalsen eine Elastizitätsgrenze 
gegeben werden, so dafs man auch für ihn dieselbe Sicherheit gegen 
Bruch wie bei reinen Eisenkonstruktionen bekommt; 3) mafs man, 


*) Vergl. Zentralblatt d. Bauverw., Jahrgang 1906, Nr. 4 u. folg. über 
bauwissenschaftl. Versuche, 


da durch Versuche von Considére, Bach, Mörsch u. a. nach- 
gewiesen ist, dafs man durch Umschnüren des Betons mit Eisen- 
drähten eine bedeutende Erhöhung der Widerstandsfähigkeit des Betons 
gegen Druck ermöglichen kann, selbst da, wo es hauptsächlich auf 
zusammengesetzte Festigkeit ankommt, durch ähnliche Anordnungen 
der Armierungseisen die absolute Druckfestigkeit des Betons zu er- 
höhen suchen. 

Um die erste Aufgabe zu erfüllen, hat man das Eisen vor seinem 
Zusammenwirken mit dem Beton des Gewölbes (z. B. bevor die Schalung 
von der Decke entfernt wird) in die zulässige Spannung zu bringen, 
weil der Beton dem Eisen, ohne zu reifsen, nicht eine derartige Spannung 
geben kann. 

Die zweite und dritte Aufgabe läfst sich demgegenüber nur da- 
durch erfüllen, dafs man das Eisen in spannungslosem Zustande mit 
dem nicht abgebundenen Beton in Verbindung bringt. 

In der Zeitschrift „Beton und Eisen“ schlug vor einiger Zeit 
Jens G.F. Lund aus Christiania (Norwegen) eine neue Konstruktion 
der Decken und Gewölbe vor, die vorstehend erwähnte Bedingungen 
erfüllt. Eine kritische Beschreibung dieses „System Lund“ dürfte 


demgemafs hier angebracht sein. 

orausgeschickt sei, dafs man die bis jetzt in armiertem Beton 
ausgeführten Konstruktionen bezüglich ihrer Ausführungsweise in zwei 
grolse Abteilungen zusammenfassen kann. 


Fig. 63. 2. A.: Die notwendigen Anforderungen an armierte Betonkonstruktionen, 
mit einer kritischen Beschreibung des „System Lund“. 


1) In Konstruktionen, die direkt an Ort und Stelle in 
irgend einer geeigneten Form ausgeführt werden und 

2) solche, die in einer Fabrik fertiggestellt resp. vorbe- 
reitet werden. 

Die Konstruktionen der ersten Art, zu denen die Systeme Monier, 
Hennebique, Koenen, Walser u. s. w. gehören, sind an sich 
sehr bequem, verlangen aber teuere Holzverschalungen; diese müssen 
einerseits befähigt sein, die noch weiche Betonkonstruktion zu tragen, 
und anderseits stark genug, um den beim Stampfen hervorgerufenen 
Erschütterungen zu widerstehen. Daraus aber folgert sich, dafs 
Zwischendecken dieser Art, wenn sie richtig dimensioniert. werden, 
sehr schwer ausfallen. Auch wird ihnen der Nachteil zugeschrieben, 
dafs ihre Isolationskraft gegen Wärme und Schall für ulhäuser, 
Spitäler, Wohnhäuser u. s. w. ungenügend sei. Ferner ist zu beachten, 
dafs nach diesem Verfahren erzeugte Decken und Brückenbahnen erst 
nach 30 bis 40 Tagen, d. h. wenn der Beton vollständig erhärtet ist, 
zur Probe belastet werden können. 

Günstiger gestalten sich die Verhältnisse bei den Konstruktionen 
der zweiten Art, wo die Konstruktionsteile in der Fabrik ausgeführt 
werden, also jeden Augenblick kontrolliert werden können. Da sie 
erst in getrocknetem Zustande auf den Bauplatz kommen; so können 
sie ohne Verschalung auf die vorbereiteten Äuflager versetzt und mit 
den verschiedenen Bauteilen verbunden werden. Dahin gehören die 
Systeme von Siegwart und Vizintini. 

Bei diesen Konstruktionen ist zwar die Schall- und die Wärme- 
dichtigkeit gröfser als bei den Typen der ersten Art, andererseits aber 
fallen die Konstruktionsteile grols aus und werden, wenn richtig dimen- 
sioniert, schwer, во dals die Transportkosten hoch sind und auch das Ver- 
setzen selbst oftmals nur mit Schwierigkeit vorgenommen werden kann. 

Beim System Lund ist nun versucht worden, die Vorteile der 
beiden Konstruktionsprinzipien zu vereinen, ohne dabei die Nach- 
teile mit in Kauf zu nehmen. Es werden in einfachen Holzformen 
leichte und widerstandsfähige Zementblöcke gegossen, die nach der 
Erhärtung durch Belastungsproben auf ihre Eigenschaften untersucht 
werden können. 

Blöcke dieser verminderten Dimensionen haben jedoch nur eine 
praktische Berechtigung, wenn einmal die leichthandlichen und fabrik- 
mälsig hergestellten Einzelteile derartig ausgeführt werden, dafs die 
Gesamtkonstruktion ähnlich den kontrollierten einzelnen Konstruktions- 
teilen wirkt und wenn weiter das Zusammensetzen der einzelnen Teile 
me einer durchaus einwandfreien Weise auf dem Bauplatze stattfinden 

n. 

Die erste Forderung wird erfüllt durch eine rationelle Verlaschung 
der Stofsfugen mit Hilfe der Nachbarblöcke. Lund versieht die Blöcke, 
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um die Verbindung der verschiedenen Reihen zu sichern, auf der 
Längsseite mit Nute und Feder (vgl. Fig. 63, Skz. 5). Nach dem 
Versetzen greift demnach die Feder der einen Reihe Blöcke a auf 
der ganzen Länge der Fuge genau in die Nute der anstofsenden Reihe a, 
ein. Die Stofsfugen b sind senkrecht und wie Skz. 1, Fig. 63 erkennen 
läfst, in Verband gesetzt. Die Form und die Versetzungsart der Blöcke 
verhindert ihr Auseinandergehen solange, wie ein Abbrechen der Feder 
oder eines Stückes des Steinmassives an der Nute nicht vorgekommen ist. 
Erst das Ausbrechen der Nute resp. Feder löst den Verband der Blöcke, 
kann aber wegen der Stärkenverhältnisse der Blöcke kaum je eintreten. 

Da bei den Konstruktionen aus armiertem Beton die Zug- und 
Scherkräfte vom Beton, der durch die lee, gesichert ist, 
aufgenommen werden, so hat man, um eine gute Verlaschung der Stofs- 


nügen, ist die: man lafst die Feder a, Fig. 63, Skz. 6 nur gegen die 
untere Nutenzunge b, direkt anliegen, während die Feder und die 
obere Nutenzunge b, durch eine leicht кой liche Fuge getrennt sind. 
Man hat so Gelegenheit für das Nachstampfen des später nachzufüllenden 
Zementmörtels. Allerdings kann in diesem Falle das Gerüst erst nach 
dem Abbinden des Mörtels, also 3 -- 4 Tage später entfernt werden. 

Um das direkte Anliegen der Feder a, gegen die Nute b, nicht 
durch kleine Unebenheiten der Schalung zu erschweren, empfiehlt es 
sich, die untere Flansche a, der -Feder etwas abzuschrägen. 

Das Versetzen dieser leichten Betonblöcke verlangt keine 
komplizierte Verschalung; es genügen einige lose aufgelegte 
Längsbretter, die sofort nach Erhärtung des Zementmörtels in den 
Fugen entfernt werden können. 

Aus vorstehendem geht hervor, dafs die Bedingungen für ein 
richtiges Zusammenwirken der einzelnen Teile erfüllt sind, wodurch 
das Erstrebte erreicht worden ist; man hat eine Konstruktion aus ein- 
zelnen, leichthandlichen, fabrikmälsig herzustellenden und kontrollier- 
baren Teilen, deren Gesamtwirkung ähnlich der der grofsen, einzeln kon- 
trollierten Teile ist. 

Dimensionsbestimmung. 

Die inneren Deoken eines Gebäudes arbeiten wie Gewölbe mit 
der Pfeilhöhe = dem Abstand zwischen den Spannungsmittelpunkten 
des Querschnittes (Skz. 1 u.2, Fig. 65). 

Bei einem parabolischen Gewölbe und bei gleichmälsig verteilter 
Belastung ist das Moment gleich Null, es treten nur Druckkräfte auf. 
Bei sehr flachen Gewölben wird diese Druckkraft durch die Formel 
gegeben: 


in welcher p Eigengewicht und p, Nutzlast darstellen, während h apx 
die Entfernung des Druckmittelpunktes vom Zugmittelpunkte des Quer- 
schnittes (vgl. Skz. 1 u. 2, Fig. 65) bezeichnet. Diese Formel ermöglicht 
es, die gegen Horizontalschub notwendige Auflagerfläche zu berechnen. 
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Fig. 64. 
Fig. 64 мч. 65. Z. A.: Die notwendigen Anforderungen an armierte Betonkonstruktionen, mit einer kritischen Beschreibung des „System Lund“. 


fugen zu erzielen, die kraftübertragenden Nuten und Federn zweck- 
mälsig gegen die entstehenden Scherkräfte zu armieren; ebenso ist 
die obere und untere Flansche des Blockes gegen ein Abschneiden in 
der Längsrichtung durch Eiseneinlagen zu sichern. 

Diese Armierung läfst sich in verschiedener Art ausführen. So 
z. В. kann man einzelne Eisenbänder einlegen, die von der Feder ab- 
wechselnd durch die obere und untere Flansche nach der unteren und 
oberen Nutenzunge gezogen sind. Diese Eisenbänder (vgl. Skz. 3 u. 4 
Fig. 63) dienen dann gleichzeitig zur Aufnahme der in den Stegen, 
Federn und, Nutenzungen auftretenden Scherkräfte und zur Armierung 
der oberen Flansche gegen Stéfse. Aufserdem bilden sie eine Art 
Umschnürung (Fretlage), welche die Widerstandsfähigkeit der Blöcke 
gegen Druck wesentlich erhöht. 

An Stelle der Bänder nach Skz. 3 u.4, Fig. 63 kann man auch 
ein Netz aus Streckmetall oder Eisendraht einlegen, dessen Drähte 
(Skz. 9 u. 10, Fig. 63) im Prinzip wie vorstehend beschrieben, verlegt 
sind. Man hat in diesem Falle für jede Flansche ein besonderes Netz 
anzufertigen. 

Die Praxis hat jedoch gezeigt, dafs die Armierungsart nach der 
erstbeschriebenen Form Skz. 3 u. 4, Fig. 63 die bessere ist, da die 
Eiseneinlagen annähernd in der Richtung der Hauptspannungen ein- 
gelegt werden können, so dafs sie den auftretenden Kräften, deren 

ichtungen in Skz. 7, Fig. 63 angedentet sind, direkt entgegenwirken. 

Die letzte Bedingung, d. h. die Möglichkeit des sicheren Zusammen- 
setzens der verschiedenen Reihen, wird erfüllt durch die Anordnung 
nach Skz. 8, Fig. 63, indem man die Feder derartig in die Nute ein- 
greifen läfst, dafs sie immer direkt gegen die Nutenzungen anliegt. Das 
kann erreicht werden, wenn Feder und Nute keilförmig, das Wurzel- 
mals der Feder gréfser als die äufsere Weite der Nute, die Höhe 
der Feder geringer als die Tiefe der Nute, die Schräge der Keil- 
fläche gleichgrofs ausgeführt werden. 

Diese Art der Ausführung gewährt den Vorteil, dafs man die Schalung 
unmittelbar nach dem Aufstellen entfernen kann, weil die Konstruktion 
selbsttragend wirkt, sobald zwei Reihen Blöcke aufgelegt sind. 

Eine zweite Möglichkeit, um der letztgenannten Bedingung zu ge- 


ig. 65. 


Letztere wird durch den Teil des Querschnittes, der auf der einen 
Querschnittshälfte aufserhalb des Zentralkerns liegt, (Fp) dargestellt. 

Für die äufseren Felder einer Decke liegt der Fall anders und 
ungünstiger, weil man dort keine absolut starren Widerlager schaffen 
kann. Es mufs dann der Horizontalschub vollständig durch Zugeisen 
aufgenommen werden, welche in den Endfeldern für die totale Last 
zu berechnen sind. 

Versuche haben, wie oben erwähnt, gezeigt, dafs die Armierung 
die Dehnungfähigkeit des Betons nicht vergröfsert, 
und dafs die erste Haarrilsbildung bei armiertem oder nicht armiertem 
Beton immer bei einer Dehnung von 0,0001 bis 0, 00015 stattfindet. 
Deshalb arbeitet bei den bisherigen armierten Betonbauten das Eisen 
hauptsächlich, nachdem sich die ersten Risse gezeigt haben. Bei den 
Konstruktionen nach Lund ist es aber möglich, selbst bei den ge- 
fährdetsten Decken eine Rifsbildung zu vermeiden, indem die Zugeisen 
vor der Wegnahme der Unterstützung angezogen werden, eine Ope- 
ration, die tatsächlich leicht auszuführen ist. Man hat nur nötig, die 
Blöcke in der Längsrichtung zusammenzupressen durch Anziehen der 
Schraubenmuttern des Zugankers (Skz. 3 u. 4, Fig. 65). 

Die maximale Druckkraft (H,,,,), die von einem Blooke aufgenommen 
werden kann, wird durch folgende Gleichung bestimmt: H. = F, - ca, 
worin o, die zulässige Druckbeanspruchung des Betons bezeichnet. 

Der Minimalquerschnitt des Eisens wird demnach: 

Ны, 
Е = PE 
Oz 
worin с, die zulässige Zugspannung des Eisens bezeichnet. 

Denkt man sich, dafs diese Kraft im unteren Spannungsmittelpunkte 
angreift, so werden die unteren Randspannungen durch nachstehende 
Gleichungen angegeben, in denen die Druckkräfte mit +, die Zugs- 
kräfte mit — angedeutet sind, und wo k den Abstand von der neutralen 
Achse zam Kernrand darstellt: 


Vor dem Ausschalen: 
1 K t 
KETTER ernmomen 


Widerstandsmoment 


„= 


Nach dem Ausschalen: 
a) ohne Nutzlast 
1 1 1 
б = чү. [Fe oa (e+ gho] 
b) mit der vollen Nutzlast 
1 alt 
oe ў [oa +3 bd 20:0] 

Bei einseitiger Belastung eines flachen Bogens (als welchen man 
prinzipiell die Lundsche Konstruktionsart bezeichnen kann), ist das 
maximale Moment am gefährlichsten Querschnitte annäherungsweise: 

р. 
М = on 

Dieses Moment mufs durch die Längsarmierung aufgenommen 
werden. Wo diese in den Fugen unterbrochen erscheint, werden die 
Fagen durch Nute und Feder mit den daneben liegenden Blöcken in 
der vorher beschriebenen Weise verlascht, so dafs die Continuität 
nie unterbrochen wird. Bei einem I-Querschnitt, wo das Verhältnis 
zwischen Flanschendicke und Gesamthöhe 
als sehr klein bezeichnet werden kann, wird 
das Widerstandsmoment am grölsten, wenn 
der Flächeninhalt der beiden Flanschen 
gleich der Fläche des Steges ist. 

Für eine Flanschenbreite gleich dem 
inneren Abstand der Flanschen wird dann die 
Flanschendicke gleich der halben Stegdicke. 
Da ein I-förmiger Querschnitt nicht in der 
vorhin beschriebenen Weise mittels Feder und 
Nute verlascht werden kann, so bildet man 
ihn zu einem kastenförmigen um. Man fin- 
det, dafs bei einem ungefähr quadratischen 
Querschnitte mit verhältnismäfsig dünnen 
Wandstärken das Widerstandsmoment am 
grölsten ist, wenn die Wandstärke in den Flan- 
schen (vgl. Skz. 9, Fig. 65) und Stegen gleich 
grols ist. 


suchen, wurde der in Fig. 64, Skz. 1 — 3 dargestellte Versuch durch- 
geführt, d. h. man belastete nur das Zentrum der Deckenfläche. 

Der Bruch fand bei einer Belastung von 3800 kg in der Mitte 
nach der Linie e — e statt, wobei die Längsarmierung aus dem Beton 
herausgezogen wurde. Der mittlere Block erwies sich nur als durch 
Nute und Feder unterstützt, was beweist, dafs die Verlaschung kräftig 
genug ist. (Schlufs folgt.) 


Druckereigebäude in Zementeisenkonstruktion 
ausgeführt von den Architekten Ballinger & Perrot in Philadelphia. 
(Mit Abbildungen, Fig. 66 u. 67.) 

Nachdruck verboten. 


Die Review Publishing Printing Co. in Philadelphia 


gelangte in den Besitz des nachstehend erwähnten vierstöckigen Ge- 
bäudes und liefs bei dessen Umwandlung in eine Druckerei den Innen- 
ausbau gänzlich in Zementeisen ausführen, um die Feuergefährlich- 
keit zu vermindern. 


Die Grenzwerte der Dimensionen wurden 
wie folgt festgelegt: 

Höhe des Blockes h = 10 Wandstärken 
(108), 

Breite des inneren Maximalhohlraumes 
himar — 5 Wandstärken (58). H 


Versuche und Ergebnisse. 


N 


Zunächst erschien es wichtig, zu erfahren, 
ve sioh die Rifsbildung verhält bei einer 
а ungünstigste aufliegend gedachten 
Decke und bei steigenden Belestan ee selbst 
im ungiinstigsten Falle, wenn der Zuganker 
von dem Beton der Decke nicht umhüllt ist. 

Ausgefihrt wurden Belastungsproben 
mit dem einzelnen Block und solche mit der 


= 


ganzen Konstruktion. 


Belastungsproben mit einzelnen Blöcken. 
a) Ein Block Skz. 7 u. 8, Fig. 65 von 
0,70 m Länge, 0,18 m Höhe, 0,24 m Breite 
und einem Flächeninhalt des Querschnittes 
bei einer Wandstärke von 0,03 m = 250 om’, 
armiert mit ca. 0,75 kg Eisen wurde mit einem 
zentrischen Drucke von 46000 kg zerdrückt. 
Die Bruchbeanspruchung stellte sich auf 
187 kg per cm. 
Der Block war aus einem Teile Port- 
landzement und drei Teilen Sand sehr nafs gegossen, nicht gestampft. 
b) Zwei Blöcke von je 85 cm Höhe mit dem gleichen Querschnitte 
wie der unter a) beschriebene Block, wurden mit einer 0,5 om (vgl. 
Skz. 5, Fig. 65) dicken Fuge aufeinander gestellt und dann bei einer 
zentrischen Last von rund 46000 kg zerdrückt. Hierbei wurde die Fuge 
nicht zerstört. Die Bruchbeanspruchang stellte sich auf 184 kg рег ош. 
в) Ein Block, dem unter a beschriebenen gleich, wurde exzentrisch 
(Skz. 6, Fig. 65) belastet. Die Angriffsfläche stellte sich auf = 88 om? (F,). 


Die erste Rifsbildung zeigte sich unter einer Belastung von 14000 kg. 
Die Spannung auf der Angriffsstelle ergab sich zu 1400 = 158 kg/om* 
und die auf der Auflagerstelle zu SC = 56 kgjem?. 


Der Bruch fand statt bei einer Belastung von 30000 kg. Die 
Beanspruchung stellte sich demzufolge auf der Angriffsstelle zu 
20000 340 kg/om* und auf der Auflagerstelle zu о: = 120kg/om**) 
An Hand vorstehender Ergebnisse wurde die zulässige Bean- 
sprachung des Betons auf Druck zu 45 kg/em* angenommen. 

Um 1) die Wirksamkeit der Verlaschung, 2) die Biegungsfestigkeit 
der Blöcke und 3) die Haftfestigkeit zwischen Beton und Eisen zu unter- 


*) Es würde,sich empfehlen, ein Verfahren festzulegen, durch das solche 
Blöcke, sei es durch Pressen, sei es durch Stampfen des Betons in den Formen 
widerstandsfähiger gemachtäwerden könnten. Es würden dann die Proben 
noch vorteilhafter ausgestaltet werden, können. 
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Fig. 66 и. 67. 2. A.: Druckereigebäude in Zement- 
eisenkonstruktion, ausgeführt von den Architekten 
‘Ballinger & Perrot in Philadelphia. 


Die Konstruktion der Decken und Unterziige weicht, wie die Fig. 
66 u. 67 erkennen lassen, von den bisher üblichen Ausführungen, welche 
fast durchweg eine Nachbildung der hölzernen Deckenkonstruktionen 
bildeten, vollständig ab. Le ` { 

Die Gitterträger wurden dabei in der Fabrik Unit Concrete Steel 
Frame Co. in Philadelphia vollkommen fertig gestellt, um erst dann, 
mit einer Nummer oder sonstigen Erkennungszeichen versehen, an 
ihren Bestimmungsort gebracht zu werden. Dort wurden die Gitter- 
träger auf einen Holzbeiken geschraubt (vgl. Skz. 15), wodurch sie in 
einer unveränderlichen Lage gehalten wurden, was für eine gute 
Betonierung bekanntlich von grofser Wichtigkeit ist. Die Versteifung 
des einzelnen Trägers in sich und dessen Verbindung mit der Decke 
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geschah folgendermafsen: Die Unterlage m m, bilden zwei rundeisen- 
örmige Versteifungen, welche seitlich in die Platten g auslaufen und 
mit letzteren aus einem Stück hergestellt sind. Zwei Rundeisen n, n, 
sind seitlich der Platte g angebracht und an den Enden des Trägers, wo 
dieser zur Auflage gelangt, hochgezogen. Vier U-förmig gebogene 
Flacheisen h von 1 !/,' Stärke dienen der Unterlage m m, an den 
Enden als Stütze. Dieselben Flacheisen h sind weiter nach der Mitte 
des Unterzuges hin an ihren oberen Enden mit Löchern versehen, 
durch welche wiederum quer zum Träger verlaufende Eisenstäbe i 
gesteckt sind, die den inneren Halt für die Betondecke bilden. Die 
Decken sämtlicher Stockwerke bestehen aus einer 5” starken Beton- 
masse a, in deren Mitte die AL Stäbe i in einer Entfernung von 6 zu 
6” zu liegen kommen. Über dieser Eisenzementunterlage ist eine 
Schlackenschicht a, möglichst gleichmifsig ausgebreitet, in ‘welcher 
2>< 3" Bodenschwellen, 16” von Mitte zu Mitte entfernt, gelagert 
sind. Letztere dienen zur Auflage der aus Ahorn bestehenden Holz- 
verschalung und sind daher nur in den vier Stockwerken angebracht, 
da der Keller mit einer Zementschicht und das Dach mit einer ein- 
fachen Schlackenschicht versehen sind. Die in der Fig. 67 mit n und n, 
bezeichneten Gitterstäbe wurden mit dem nächsten anstolsenden in ge- 
eigneter Weise fest verbunden, so dafs eine durchgehende steife Ver- 
bindung entstand. Nach dem Erhärten des Betons wurden die in Skz. 15 
ersichtlichen Holzunterlagen, welche nur durch die Kopfschrauben mit 
dem eigentlichen Unterzug verbunden sind, entfernt, so dafs aufser den 
Bodenschwellen und Bretterbelag kein Holz zur Verwendung gelangte. 

Die Zusammensetzung der Säulen selbst geschah nach fem be- 


kannten Hennebique-System, das an dieser Stelle schon zur Geniige 
besprochen worden ist. Die Hauptabmessungen der Säulen betragen 
im Querschnitt 17x17” bei einer Höhe von 9,6’ im Keller, 15 >< 15’ 
Höhe 13’ in den drei Obergeschossen und 11 >< 11” Höhe und 13,9 
im Dachgeschofs; dementsprechend ändert sich auch die Eisenver- 
stärkung, wie dies die Fig. 66 deutlich zu erkennen gibt. 


an die Arbeitsmaschinen und des Anschlusses der Nebenrohre an die 
Hauptsaugleitung. 

In Fig. 69 ist das Schems der von Starke & Co. in Düssel- 
dorf für die Firma Gebr. Kerff vorm. Friedrich Kerff in Aachen 
ausgeführten Spänetransportanlage gegeben; im Verein mit dem 
Aufrifs, Fig. 68, durch eine zweite von der genannten Firma ausge- 
führte Anlage erkennt man, dale die beim Sägen, Hobeln und Fräsen 
des Holzes erzeugten Spine mit dem Staube resp. der Staubluft durch ge- 
eignete Saughauben x, direkt von den Messerköpfen etc. abgesaugt werden. 

Die Saughauben x, sind durch Anschlufsrohre x, mit einer Haupt- 
rohrleitung x verbunden, die am Exhaustor v endet. Die Anordnung 
der Saugleitungen richtet sich nach den örtlichen Verhältnissen. Ist 
unterhalb des Arbeitssaales A ein Keller C, Fig. 68, so greift die An- 
ordnung nach Fig. 68 Platz, d. h. das ganze Rohrnetz wird an der 
Decke des Kellers aufgehängt. Liegt der Saal A im Niveau und ist 
er nicht unterkellert, so gräbt man in der Erde Kanäle (vgl. Fig. 69) 
mauert sie aus, verlegt in sie die Rohre und deckt danach die Kanäle 
ab. Gestatten die örtlichen Verhältnisse weder die Anwendung des 
Systems, Fig. 68, noch die des Systems Fig. 69, so greift man zur An- 
bringung der Rohre an der Deoke des Saales A, obgleich diese nicht 
so praktisch ist, wie die nach dem Verfahren Fig. 68 u. 69. 

Der Exhaustor saugt die Späne an und treibt sie durch das Rohr 
уз in den Cyklon e, welcher meistens im Kesselhause B, Fig. 68, 
oder, wo das nicht angeht, in einem besonderen Raume B, Fig. 69, 
aufgestellt ist. Unterhalb des Cyklons wird meist ein Sammelkasten 
уз für Späne angebracht, der mit einer verschliefsbaren Tür versehen 
und im übrigen ganz geschlossen ist. Der Heizer entnimmt, falls der 
Cyklone im Kesselhause aufgestellt wurde, dem Kasten die Ep und 
gibt sie direkt in die Kesselfeuerung auf. Dort wo sich der Späneabscheider 
nicht im Kesselbause befindet, werden die Späne aus dem Kasten in 
Säcke gepackt und so fortgeschafft. Die gereinigte Luft entweicht durch 
eine Haube auf dem Cyklone ins Freie. Ein Dach über der Haube ver- 
hindert das Eindringen von Regenwasser. 

Starke & Co. liefern solche Cyklone mit Schraubenführung 
für die Luft und Eintrittestutzen von rechts oder links, 
für alle Rohrweiten zwischen 0,2 und 1ш. 

Der Antrieb des Exhaustoren v, geschieht entweder in- 
direkt von einer vorhandenen Transmission w unter Ein- 
schaltung eines Vorgeleges w, (resp. v,) aus durch Riemen 
oder direkt durch einen mit ihm gekuppelten Motor. 

An Maschinen sind bei der Anlage Fig. 69 an das Rohr- 
system angehängt: eine Zapfenschneidmaschine y und eine 
Hobelmaschine z mit drei Anschlüssen, sowie eine Band- 
säge u, zwei Abrichtmaschinen t, t,, eine Kreissäge s und 


eine Fräse r mit je einem Anschlusse. Bei x, befindet sich 


Be ; 


ein Kehrloch. 

Bei der Anlage Fig. 68 sindfdie Maschinen z, t, s, u, г 
mit derfgleichen Anzahl von Anschlüssen vorhanden. 

Um sicher zu sein, dafs derartige Anlagen auch funk- 
tionieren, sind die Rohrleitungen genau zu berechnen. Ebenso 
sind sie во anzulegen, dafs Luftstöfse vermieden werden; 
Starke & Со. erreichen dies durch Anwendung tangen- 
tialer Rohrstutzen. Diese erteilen dem Luftstrome in 
der Hauptleitung eine schraubenförmige kreisende Bewegung, 
welche sich gleichmälsig über das ganze Rohr fortpflanzt 
und sich auch im Späneabscheider bemerkbar macht. Dort 
aber verlangsamt sich die Geschwindigkeit des Luftstromes 
mehr und mehr, so dafs am Ende die Luft nahezu ohne 
Überdruck in die Atmosphäre austritt. 

Dafs bei richtiger Bemessung aller Teile eine derartige 
Späneabsaugung nur einer geringen Betriebskraft be- 


darf, beweist die Anlage Fig. 69. Dort hat die Saugrohr- 


5 ; Fig. 69. 
Fig. 68 и.69. 2. A.: Spänetransportanlagen, ausgeführt von Starke § Co. in Düsseldorf. 


Holzindustrie nnd Verwandte Gewerbe. 
Spinetransportanlagen 


ausgeführt von Starke & Co. in Düsseldorf. 
(Mit Abbildungen, Fig. 68 u. 69.) 
Nachdruck verboten. 

Zu den wichtigsten Erfordernissen der zeitgemifs eingerichteten 
Tischlerei gehört die Späne-Absaugungs- und Transport- 
anlage. Diese ist sowohl aus hygienischen Gründen als auch im 
Interesse des Betriebes und mit Rücksicht auf die Feuergefihrlichkeit 
der Späne erforderlich. Ferner bietet die Späne-Absaugung ein Mittel, 
um zugleich die Luft im Fabrikationsraume zu erneuern, indem sich 
naturgemäls die abgesaugte unreine Luft durch die Fenster- und Tür- 
öffnungen sofort durch frische ersetzt. 

In ihrer Ausführung stimmen die Spänetransportanlagen nahezu 
alle überein; sie unterscheiden sich lediglich in der Art des Anschlusses 


leitung eine Länge von ca. 22 m und der Exhaustor ein Flügel- 
rad von 0,7 m Durchmesser sowie einen Saugstutzen von 0,35 m 
lichter Weite. Es sind elf Saugstellen vorhanden, und trotz- 
dem stellt sich der Bedarf im Mittel nur auf 1,5 PS. 

Im Anschlufs an das Vorstehende sei darauf hingewiesen, 
dafs Absaugungs- und Transportanlagen der beschriebenen 
Art sich nicht nur zur Beseitigung der Holzspäne verwenden 
lassen, sondern dafs auch jegliche Art von Staub da- 
mit beseitigt werden kann, so z. B. Staub von Metallschleif- 
maschinen, Rauhmaschinen, Gufsputzmaschinen, Lumpen- 
sortiertischen u. a. 

Eine Übersicht über den durchsohnittlichen Bedarf an Kraft der 
verschiedenen Holzbearbeitungsmaschinen gibt nachstehende Tabelle: 


| 


ТОЛ FIIR: 

SEL SIE 

Maschinentyp 25| 22 | Maschinentyp EK Ze 
ИЧЕР | НЧЕ 

eege EE ER) 
Kreissige . ...... 1 0,25 | Zapfenschneidmaschine . 5 0,5 
Bandsige . . . . ... 1 10,2 |Nut- und Spondmaschine| З 0,3 
Abrichtmaschine . . . .| 1 |0,25 / Schleifmaschine . . . .| 1 |0,25 
Frasmaschine . . . . . 1 [0,25 Vollgatte, 0,7 
Dicktenhobelmaschine 1.10,4- | SOMBRE e ieee у 08 
dE ” 3 10,5 | Horizontalgatter . . . . — | 0,5 
vierseitige Hobel - und Rundstabhobelmaschine .| 1 | 0,2 
Keblmaschine . . . .| 4 0,65 | Fiigemaschine Sheehan reg 1 10,4 

Abplattmaschine . . . .| 1 [0,2 | | 
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Der tasmanische blaue Gummibaum alsBauholz. 


Nachdruck verboten. 


Die neuen grofsen Hafenanlagen zu Dover (England) haben die 
Aufmerksamkeit der Fachleute auf ein ungemein starkes und dauer- 
haftes Bauholz gelenkt, nämlich den blauen Gummibaum Tas- 
maniens, dessen schweres Holz im Wasser wie ein Stück Blei zu 
Grunde sinkt und auch vom Bohrwurm verschont wird. Die grofsen 
Vorzüge dieses Holzes waren bisher in den Kreisen der Bauindustrie 
wenig bekannt. nwärtig jedoch sind in Dover, wo die grofse 
Mole um etwa verlängert, ein östlicher, 3200’ langer Arm neu 
angelegt und ein 4200’ langer Wellenbrecher gebaut wird und insge- 
samt mindestens 1:, Mill. Kubikfufs Bauholz erforderlich waren, eine 
grofse Anzahl von Pfählen aus tasmanischem blauen Gummiholz zu- 
gleich mit solchen aus anderen Holzarten in Benutzung, so dafs durch 
Vergleiche die bedeutenden Vorzüge jenes Holzes speziell für Pfahl- 
roste festgestellt werden konnten. 

Das Gummibaumholz bewährte sich namentlich da, wo Pfähle über 
100’ Länge im Wasser einzurammen waren. Da nämlich diese Pfähle 
zum п zeitweiliger Gerüste dienten, mittels deren die 40 t schweren 
Konkretblöcke' für die Hafenmauern an Ort und Stelle gebracht wurden, 
so bot sich ein bedeutender Vorteil, wenn man dieselben Pfähle bis 
zur Vollendung der Bauarbeiten immer wieder gebrauchen konnte, 
und dies war bei dem genannten Holz der Fall. Die Pfähle aus 
Gummibsumholz sind in Dover gröfstenteils seit länger als drei Jahren 
in ständigem Gebrauch; einige hat man schon drei- bis viermal ein- 
gerammt, und es ist bestimmt anzunehmen, dafs sie bis zur endgültigen 
Fertigstellung des ganzen Baues aushalten werden. Vermöge ihres 
grofsen Gewichtes — das Holz des blauen Gummibaumes hat ein spe- 
zifisches Gewicht von 34kg pro D’ und ein Pfahl von 100’ Länge 
und 20” Durchschnitt wiegt fast 10t — braucht man sie nicht erst, 
um sie zum Einrammen im Wasser aufrichten zu können, am unteren 
Ende besonders mit Eisen zu beschweren, was beispielsweise bei den 
Stämmen der Oregonfichte notwendig war und eine erhebliche Mehr- 
ausgabe an Arbeit und Material bedeutete. 

Zur Gewinnung eines 100’ langen Pfahles von 20” Durchmesser, 
dessen Kanten von einem Ende bis zum anderen parallel laufen, be- 
darf es eines Baumes, der 5’ über dem Erdboden 15-18’ Umfang 
hat und der bis zum Ansatz des ersten Zweiges etwa 150’ hoch ist. 
Derartige Bäume sind in Tasmanien nicht selten, wie überhaupt der 
tasmanische blaue Gummibaum in Bezug auf Höhe und Schönheit mit 
den berühmten Rothölzern Kaliforniens rivalisieren kann. 

Die Hafenbauten zu Dover haben die grofse Widerstandskraft und 
Dauerhaftigkeit des tasmanischen blauen Gummibaumes in ein helles 
Licht жуы und auf den Handelswert des tasmanischen Bauholzes 
aufmerksam gemacht. Belastungsproben haben erwiesen, dals das 
tasmanische Holz ein etwa doppelt so grofses Gewicht wie die eng- 
lische Eiche aushält, und dafs es selbst nach einer Belastung, unter 
der Eichenholz brechen würde, seine Elastizität wiedergewinnt. Seine 
Dauerhaftigkeit unter Wasser scheint unbegrenzt zu sein. Der Handels- 
wert dieses Holzes wird noch dadurch erhöht, dafs es zu grofsem Teil 
innerhalb 6-10 engl. Meilen von der Küste wächst, so dafs es leicht 
auf rohgebauten Schienenwegen zu den Holzschiffen befördert wer- 
den kann. 

Auch für Eisenbahnschwellen hat sich das blaue Gummi- 
baumholz und das ihm verwandte, ebenfalls in Tasmanien heimische 
Faserrindenholz gut bewährt. So sind z. B. bei den erwähnten Hafen- 
arbeiten zu Dover solche Schwellen seit vier Jahren in Gebrauch, und 
obwohl sie dabei schlechtem Wetter, Salz- und Süfswasser ausgesetzt 
waren, schwere Lokomotiven und Riesenkrane zu tragen hatten und 
fortwährend aufgenommen und wieder verlegt wurden, befinden sie sioh 
trotzdem noch in sehr gutem Zustande. 

Es sei endlich noch erwähnt, dafs sich das Holz ebenfalls zu 
Strafsenpflaster sehr gut eignet. Wird es in geeigneter Weise 
auf guten Betongrund verlegt, so widersteht es schwerem Wagenver- 
kehr 15-20 Jahre lang; auch bietet es den Pferden festen Halt, da 
es durch Abnutzung nicht glatt wird. 


Zement- nnd Kalkindustrie. 
Stein-, Ton- and Glasindustrie. 


Kapselpresse 
vom Jacobiwerk Akt.-Ges. in Meifsen. 
(Mit Abbildung, Fig 70.) Nachdruck verboten. 

Von den Spezialmaschinen für Feinkeramik und Ziegelfabrikation, 
welche das Jacobiwerk Akt-Ges. in Meifsen baut, verdienen 
die Fliefsenpresse mit selbsttätiger Aushebvorrichtung und die 
Kapselpresse besondere Erwähnung; letztere möge hier beschrieben 
werden. 

Die Kapselpressen dienen hauptsächlich zur Anfertigung von runden, 
viereckigen und ovalen Kapseln bestimmter Dimensionen und werden 
sowohl für Kraft- als auch Handbetrieb gebaut. In Fig. 70 ist eine 
Kapselpresse für Kraftantrieb dargestellt. y 

Man arbeitet mit diesen Pressen in der Weise, dafs man die zu 
einer Kapsel erforderliche Menge Ton in die Prefsform, in die man 
vorher ein sogen. Unterlagblech eingelegt hat, einbringt. Mit Riick- 
sicht auf eine hohe Leistung versieht Jacobiwerk seine Pressen 


mit zwei Kasten, welche auf Schienen aus der Presse herausgefahren 


4 werden können, um gefüllt resp. entleert zu werden. Man arbeitet 


stets so, dafs die eine Form sich unter dem Prefestempel befindet, 
wenn die zweite gefüllt resp. entleert wird. 

Die gefüllte Form wird unter den Prefsstempel gebracht und 
durch dessen Senken die Kapsel fertiggestellt. Nach der Pressung 
läfst man den Stempel sich wieder nach oben bewegen, zieht dann 
die Form nebst der Platte, auf der sie sitzt, aus der Presse nach vorn 
oder hinten heraus und stöfst die Kapsel mit Hilfe einer Ausstofs- 
vorrichtung aus. Das untergelegte Blech nimmt an der zu diesem 
Zwecke erforderlichen Hebebewegung der Kapsel teil, derart, dafs 
man letztere, auf dem Blech liegend, forttragen kann. Dadurch wer- 


den Verletzungen der noch feuchten Kapsel vermieden. Will man 


das Blech sofort wieder benutzen, so verfabrt man in der Praxis der- 


Fig. 70. 2. A.: Kapselpresse vom Jacobiwerk Akt.-Ges. in Meifsen. 


art, dafs man die Kapsel auf eine Gipsplatte schiebt, ohne sie zu be- 
rühren, und auf dieser trocknen lälst. 

Die Bedienung der nach zwei Seiten arbeitenden Presse erfolgt 
durch zwei Mann, von denen der eine prelst, während der andere das 
vorher fertig geprefste Objekt ausstöfst, abnimmt und dann die Form 
von neuem füllt. 

Auf Grund der Arbeitsweise ist die technische Einrichtung der 
Presse leicht zu verstehen. Auf der in Hohlgufs ausgeführten Grund- 

latte ruht das Geleise mit den beiden Wagen für die Formen. Zum 

erschieben der Wagen sind Kurbelgetriebe vorhanden; ebensolche 
Getriebe mit Zahnstange dienen zur Betätigung der Auswerfer. Der 
Prefsstempel hängt am unteren Ende der Prefsspindel, deren Kopf ein 
grofses Friktionsrad trägt, welches mit den beiden aufrechten Reib- 
scheiben in Eingriff gebracht werden kann. Die letztgenannten Scheiben 
sitzen auf einer gemeinsamen Welle, welche durch Riemen in Drehung 
versetzt wird, und können abwechselnd ein- und ausgerückt werden. 

Das Obergestell der Presse umfalst die beiden Säulen, die Traverse 
mit der Mutter für die Schraubenspindel und die beiden Konsolen 
mit den Lagern für die Welle der Reibscheiben. Der sicheren Führung 
halber ist die Schraubenspindel oberhalb des Stempels durch ein 
Querhaupt nochmals zwischen den Säulen geführt. 
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Neue Erdbohrer 
System H. Meyer in Hannover. 
(Mit Abbildungen, Fig. 71+ 73.) 
Nachdruck verboten. 

Bei der Bodenerforschung spielt das Instrument, das Aufschlüsse 
darüber geben soll, mit welchen Erdarten man auf einem bestimmten 
Gelände zu rechnen hat, eine wichtige Rolle. 

Die in Fig. 71--73 veranschaulichten Erdbohrer werden von 
Н. Mayer in Hannover ausgeführt und sollen sich durch grofse 
Leistungsfähigkeit auszeichnen. Mit dem in Fig. 72 wiedergegebenen 
Triumpfbohrer wird nach Angabe der Firma in 3 Stunden ein Loch von 
10 m Tiefe und 10 cm Durchmesser gebohrt. Der zweischneidige 
Zylinder-Erdbohrer Fig. 73 eignet sich vorwiegend zum Bohren in 
Mutterboden, Sand, Kies, Lehm etc. und kommt hauptsächlich da zur 
Verwendung, wo es sich um Herstellung von Löchern gröfseren Durch- 
messers bis 60 cm handelt. 

Die Firma bringt noch einen weiteren neuen Erdbohrer in den 
Handel, welcher wegen seiner Vielseitigkeit den Namen Universal- 
bohrer erhalten hat. Es ist dies ebenfalls ein zylinderförmiger 
Bohrer mit seitlich zuschiebbarem Schlitz und mit einer an- und ab- 

schraubbaren Ventilklappe versehen 
(vgl. Fig. 71). In trockenem Gelände, 
also in Ton, Lehm, Kies, Sand, Braun- 
kohle etc. bohrt man ohne verschlosse- 
nen Schlitz und Ventilklappe; in 
schwimmendem Gelände wird der 
Schlitz mittels des Schiebers zuge- 
schoben und die Ventilklappe ange- 
schraubt, und der Zylinder füllt sich 
in diesem Zustande durch einfaches 
- Drehen bis zum oberen Rande; beim 
Hochziehen fällt die Klappe zu, und 
das erbohrte Gut wird mit Sicher- 
heit an die Oberfläche befördert. 
Infolge der eigenen Schneide- 
stellung fafst der Bohrer in jedem 
Material gut und fast ohne Druck an; 
er dreht sich nicht wie andere Bohrer 
fest, sondern er schneidet sich frei 
und ist infolgedessen leicht hochzu- 
heben. Dieser Universalbohrer wird 
ebenfalls bis zu den grölsten Dimen- 
sionen angefertigt und nimmt, je 
nach seiner Grölse, Steinstücke bis 
20 cm Durchmesser auf. Er dürfte 
deshalb beim Brunnenbau den stets re- 
paraturbedürftigen Sackbohrer recht 
bald verdrängen. Da er sich auch 
zum Horizontalbohren eignet, wird er 
beim Legen von Ton- und Zement- 
röhren etc. nicht minder gute Dienste 
leisten. 


Fig. 73. 
Neue Erdbohrer System 
H. Meyer in Hannover. 


Fig. 71. 
Fig. 71—73. 


Fig. 72. 


Die National-Portland-Zementwerke 
in Martins Creek, Pa.-IL 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 5.) 
Nachdruck verboten. 

Die auf Tafel 5 dargestellte Anlage der National-Portland- 
Zementwerke in Martins Creek, Pa. dient nach dem „Engi- 
neering Record“ zur Herstellung von 3000 barrels (1 barrel = 181,7 1) 
Zement innerhalb 10-12 Stunden. Р 

Die Gebäude, welche schon durch ihre schmucke Fassade auffallen, 
sind mit den neuesten Errungenschaften auf dem Gebiete der Zement- 
industrie ausgestattet und derartig angelegt, dafs das auf der einen 
Seite der Fabrik eintretende Rohmaterial, den Arbeitsphasen ent- 
sprechend, durch die einzelnen Gebäude geleitet wird, bis zuletzt das 
zum Gebrauch fertige Material in einem Schuppen aufgespeichert wird. 
Letzterer ist auf den beiden Längsseiten mit Anschlulsgeleisen ver- 
sehen, so dafs der Versand des Zements ohne Zeitverlust vor sich 
gehen kann. Die einzelnen Gebäude sind, wie es die Fig. 1 erkennen 
läfst, durch unterirdische Tunnels, in denen Transportschnecken ge- 
lagert sind, miteinander verbunden. 

Das Rohmaterial wird von dem Steinbruch nach der Fabrik mit- 
tels Kippwagen, welche durch ein Drahtseil miteinander verbunden 
sind, auf einer Brücke mit 6?/,%, Gefälle herbeigeschafft. Um einen 
kontinuierlichen Betrieb zu erhalten, sind sämtliche Kippwagen mit 
Selbstentladevorrichtung versehen, so dafs sie beim Entleeren nicht 
anzuhalten brauchen; zu diesem Zweck ist auch die mit Geleisen ver- 
а an ihrem Ende als Schleife ausgebildet. (Vgl. Fig. 3 
rechts. 

Das von den Wagen kommende Rohmaterial wird zwei nebenein- 
ander aufgestellten Steinbrechmaschinen zugeführt, von denen jede 
durch einen 60 PS-Motor angetrieben wird. Zwei Elevatoren beför- 
dern das zerkleinerte Material in drei horizontal angeordnete Trocken- 
apparate, System Allis, von denen jeder eine Länge von 40’ bei 
einem Durchmesser von 40 bezw. 65” hat. Ein kleiner 15 PS-Motor 
ist, wie aus Fig. 3 ersichtlich, in einem besonderen Raum seitlich des 
Hauptgebäudes untergebracht und dient zum Antrieb der drei Trocken- 


apparate. Die Zuführung des Materials erfolgt seitlich Mittels schräger 
Rinnen, die derartig verstellbar eingerichtet sind, dafs der Mittel- 
trommel und einer Seitentrommel zugleich oder einzeln Material zu- 
geführt werden kann; dies hat den Vorteil, dafs man die Mitteltrommel 
ohne Unterbrechung des Betriebes zeitweise für Kalkstein benutzen 
kann. Zwei nebeneinender aufgestellte Elevatoren, in Fig. 1 u.3 mit 
с bezeichnet, heben das Material 63’ und lassen es in den sogen. 500 
Kubikfufs fassenden Trockensteinbehälter d fallen. Einer von diesen 
Elevatoren ist wiederum verstellbar eingerichtet, d. h. er fördert aus- 
schliefslich Kalkstein während der Zeit, wo die Mitteltrommel dieses 
Material verarbeitet. An dem Boden des Behälters d sind drei Ab- 
flufsröhren angebracht, von denen zwei Zementstein und eine Kalkstein 
in die Trichter der Mefs- und Mischmaschine b führen. (Vgl. Fig. 1.) 

In das anstofsende Gebäude wird durch einen grofsen Elevator 
das fertig gemischte, aber immer noch grobkörnige Material in einen 
dicht unter der Decke entlang laufenden Band-Konveyer geschafft, 
welcher es je nach Wunsch an die darunter liegenden verschiedenen 
Mühlen verteilt. In diesem sogen. Mahlhause sind (vgl. Fig. 3) auf 
der einen Seite 16 je mit einem 60 PS-Motor direkt gekuppelte Kugel- 
mühlen a aufgestellt, während sich auf der gegenüberliegenden Seite 
18 je mit einem 100 PS-Motor o gekuppelte Rohrmühlen befinden. 
Um die Motoren möglichst staubfrei zu erhalten, sind sie durch eine 
ganz durchgehende Scheidewand von dem Inneren des Gebäudes ge- 
trennt. Diese speziell bei der Zementfabrikation sehr empfehlenswerte 
Einrichtung, sämtliche Antriebsmaschinen an der Aufsenseite der Ge- 
bäude bezw. in vollkommen von den Betriebsräumen getrennten Ge- 
bäuden unterzubringen, ist bei dieser Anlage streng durchgeführt; 
es ist dies für die Lebensdauer der einzelnen Motoren jedenfalls von 
hohem Wert, besonders wenn man die Anzahl und Gröfse der bei 
dieser Anlage zur Anwendung kommenden Motoren, welche in nach- 
stehender Tabelle aufgeführt sind, berücksichtigt. 


Tabelle der aufgestellten Motoren in PS. 


2 für Steinbreoher à 60 PS... ...... 120 PS 
1 „ Trockenapparate . .......... 15 „ 
16 „ Kugelmühlen 60 PS ........ 960 ,, 
18 „ Rohrmühlen à 100 PS........ 1800 ,, 
1 ,, verschiedene Konveyers und Elevatoren 40 ,, 


2 „ Bremnöfen а 180 PS ......... 360 ,, 
2 „ Speicherbetrieb à 40 PS... .... 80 ,, 
1 „ Kohlentrockenapparate........ 15 „ 
1 „ Kohlenbreohmaschine . ........ 40 „ 
3 „ Kohlenmihlen à 100 PS ....... 300 „ 
1 „ Kohlentransporteur.......... 2 ,, 

3755 PS 


Bei gewöhnlichem Betriebe sind sieben Kugelmühlen für das Roh- 
material und neun für den Klinkerstein tätig, und von den Rohr- 
mühlen werden sieben für das Rohmaterial und elf zum Zerkleinern 
des Zements benutzt. Jedoch ist die Anordnung derartig getroffen, 
dafs der Satz Kugelmühlen, welcher dem Trockengebäude am näch- 
sten gelegen ist, zum Zerkleinern des Rohmaterials dient und dann 
sein Material an die gegenüberliegenden Rohrmühlen abgibt, während 
die Kugel- und Rohrmühlen nahe des Brennereigebäudes zum Zer- 
kleinern von Klinkersteinen dienen. Unterhalb der Mühlen sind durch 
Becherwerke miteinander in Verbindung stehende Transportschnecken 
angebracht, welche das Material je nach Wunsch an die erforderliche 
Stelle befördern. Das ganze Gebäude, in welchem die Mühlen unter- 
gebracht sind, ist mit einer weitverzweigten Staubabsaugungsvorrich- 
tung versehen. 

In dem anstofsenden Brennereigebäude sind sechszehn von den 
Vulcan Iron-Works in Wilkesbarre hergestellte Drehrohr- 
öfen aufgebaut, in denen das Gemisch von Kalk und Ton sehr hoher 
Temperatur ausgesetzt wird, bis Sinterung eintritt; die einzelnen 
Öfen haben dabei eine Länge von 60” bei einem Durchmesser von 
5’ 6” bezw. 7’. Um einen kontinuierlichen Betrieb zu ermöglichen, 
sind für je zwei Brennöfen ein Kühlapparat n aufgestellt. (Vgl. Fig. 3.) 

Der Zementklinker erhält noch einen geringen Gipszusatz bis 2%, 
behufs Regelung der Abbindezeit, worauf er, wie schon gesagt, den 
Kugel- und Rohrmühlen zugeführt wird. 

Elevatoren, Becherwerke und unterirdische Transportschnecken 
befördern diesen zum Gebrauch fertigen, eine sehr fein pulverisierte 
Masse bildenden Zement in das auf Fig. 2 dargestellte Aufbewahrungs- 
magazin, in welchem Elevatoren g und Verteilungs-Conveyer f fü 
seine Ausbreitung sorgen. 

In einem besonderen Maschinenhause sind sieben Doppel- 
kessel untergebracht, welche drei liegende Kompoundmaschinen spei- 
sen; letztere sind mit drei Generatoren p direkt gekuppelt und er- 
zeugen 3800 KW. Aufserdem sind noch verschiedene kleinere Neben- 
maschinen in demselben Gebäude untergebracht, die die Kraftstation 
vervollständigen. 

Die vorstehend beschriebenen, im grofsen Stil angelegten Zement- 
werke sind ein neuer Beweis dafür, dafs der Betonbau eine immer 
weitere Verbreitung und Anwendung findet. Es heifst auch sogar, 
dafs das kürzlich auf so schreckliche Weise zerstörte St. Franzisko 
bei seinem Wiederaufbau fast durchweg in eisenarmierten Betonbauten 
ausgeführt werden soll, da derartige Gebäude das Erdbeben und 
Feuer am besten überstanden haben; sollte sich diese Nachricht ver- 
wirklichen, so würde in demselben Augenblick die Zementindustrie einen 
Aufschwung erhalten, der nicht nur von momentaner Wirkung, sondern 
ausschlaggebend für die ganze Zukunft des Hausbaues sein würde. 
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Zerlegbare, transportable Häuser 
nach „System Dicker“ 
von Christoph & Unmack, Aktiengesellschaft in Niesky (Ober- 
Lausitz) und Bunzendorf (Böhmen). 
(Mit Abbildungen, Fig. 74-79.) 
Nachdruck verboten. 

Schon wäbrend des Krimkrieges und des nordamerikanischen 
Sezessionskrieges hatten die Ärzte die überraschende Beobachtung 
gemacht, dafs Wunden und fieberhafte, an- 
steckende, insbesondere typhöse Krankheiten in 
offenen Räumen infolge der ausgiebigen Luft- 
zufuhr besser heilten als in festen Häusern. 
Von militärischer Seite wurde demzufolge der 
Wunsch ausgesprochen, transportable Ge- 
bände, die bestimmt waren, den Truppen zu 
folgen und die Feldlazarette aufzunehmen, bei 
den Heeresverwaltungen einzuführen. Rittmeister 
von Döcker in Kopenhagen war es nun, der 
diesen Gedanken, transportable Häuser 
in Barackenform für Hospitalzwecke 
zu bauen, ergriff und im Verein mit der Firma 
Christoph &Unmack, Aktiengesellschaft in 
Niesky und Bunzendorf zur allmählichen 
Durchführung brachte. 

Die Firma Christoph & Unmack führt diese 
zerlegbaren, transportablen Gebäude „System 
Docker‘ jetzt in zwei Arten aus, und zwar einmal 
als Bauten, die unbedingt transportabel sind, also 
als fliegende Baracken bezeichnet werden 
können; diese gehen in ihrer Konstruktion bis 
an die äufserste Grenze geringen Gewichtes und 
leichter Beweglichkeit. Die zweite Ausführungs- 
form sind bedingt transportable Bauten, also 
Häuser und Pavillons, bei deren Konstruktion 
die Leichtigkeit in Gewicht und Bewegung nicht 
die ausschlaggebende Rolle spielen. 

Diesen zwei scharf voneinander ge- 
schiedenen Prinzipien entsprechend ist 
naturgemäls, während die Konstruktion 
im allgemeinen die gleiche ist, die Be- 
kleidung der Wandungen, die Stand- 
festigkeit und Bauhöhe, äufsere Gestal- 
tung, Isolierfähigkeit und Widerstands- 


fähigkeit gegenüber Temperaturein- 
flüssen bei beiden Bauformen eine ver- 
schiedenartige. 


Die zerlegbaren, bedingungs- 
los transportabeln Döckerschen 
Bauten in Form von Baracken leich- 
tester und beweglichster Art waren von 
Anfang an für rein militärische 
Zwecke berechnet. Es mufste darum 
bei ihrer Ausführung die denkbar grölste 
Beschränkung des Gewichtes und der 
Raumeinnshme in zerlegtem Zustande 
das leitende Motiv sein, um sie in Kriegs- 
fällen ohne grofse Mühe auf dem Wagen 
oder Waggon hinter der Front mitführen 
und schnellstens, z. B. eine Militär- 
Lazarettbaracke für wenigstens zwanzig 
Verwundete in ca. zwei Stunden auf- 
stellen zu können. 

Vor allem galt es, dabei das richtige Bekleidungsmaterial zu finden, 
welches leicht an Gewicht, einwandfrei desinfizierbar und unveränder- 
lich gegen die wechselnden Einflüsse von Nässe und Trockenheit sein 
mufste. Als solches hat sich die imprägnierte Döckersche 
Barackenpappe erwiesen, deren einzelne Bautafeln von einem 
Manne mit Leichtigkeit zu bewegen sind, und die weiter so beschaffen 
ist, dafs die vollständig glatten Wandflächen keiner durch Temperatur- 
einflüsse bedingten Veränderung unterliegen und ohne besondere Mühe 
desinfiziert werden können. 

Dafs die Firma Christoph & Unmack aber bemüht war, das einmal 


Fig. 74 u. 75. 


Fig. 74. 


Fig. 75. 
Z. A.: Zerlegbare, transportable Häuser nach „System Docker‘ 
топ Christoph $ Unmack, AKtiengeselischaft in Niesky (Uber-Lausits) und 
К Bunzendorf (Böhmen). 


geschaffene System dauernd zu vervollkommnen, zeigt unter anderem 
die verbesserte Krankenbaracke „System Döcker“ Modell 97. 
Diese Baracke kann einfach durch Abnehmen von Wandtafeln in eine 
Halle verwandelt werden, die an einer, an zwei oder an drei Seiten 
oder auch ringsherum offen ist, und erfüllt somit die doppelte Aufgabe 
einer einfachen Baracke und einer offenen Veranda bezw. Liegehalle. 
Sie ist freitragend konstruiert und bedarf für notwendig werdende 
Dislozierung keiner besonderen Verpackungskisten, da die Kisten, 
welche die Barackenteile bei dem Transport aufnehmen sollen, zu 
gleicher Zeit als Fufsboden der Baracke dienen. Auf diese Weise 
sind Beschädigungen und besondere Unkosten für Verpackung beim 
Transport ausgeschlossen. 

Eine wie weitgehende Verwendung Döckersche zerlegbare Baracken 
nicht nur in den einzelnen Garnison-Lazaretten und Universitäts- 
kliniken, Krankenhäusern etc., sondern auch le 
bei grofsen, umfangreichen Lazarett- und Hospi- 
talanlagen seitens des Königlich Preufsischen 
Kriegsministeriums, Kaiserlichen Reichs-Marine- 
amtes und der Vereine vom Roten Kreuz ge- 
funden haben, ist bekannt; so wurden solche 
zur Quarantäne für die aus dem Chinafeldzuge 
heimkehrenden deutschen Truppen verwendet 
und sind auch in Kiantschau u. s. w. im Gebrauch. 

Von diesen nach dem Grundsatz unbedingter 
Transportabilität gebauten zerlegbaren Baracken 
sind die bedingt transportablen Häuser 
System Döcker-Christoph & Unmack 
scharf geschieden. 

Nachdem seit einigen Jahren immer unab- 
weislicher das Verlangen nach zerlegbaren trans- 
portablen Gebäuden hervorgetreten ist, also 
nach starken Bauten, bei denen leichtes Gewicht 
und Beweglichkeit nicht die ausschlaggebenden 
Faktoren bilden, hat die Firma Christoph & Un- 
mack auch diesen neuzeitlichen Wünschen in glei- 
chem Malse Rechnung zu tragen versucht. Die so 
entstandenen zerlegbaren, transportablen Häuser 
und Pavillons erfüllen neben den Vorzügen 
massiver oder Fachwerkbauten alle Bedingungen 
der Transportabilität. Sie überragen aber erstere 
Bauten bezüglich der Ventilation und Hygiene 
und kennzeichnen sich durch Standfestigkeit und 
Dauerhaftigkeit, Dichtigkeit und Isolier- 
fühigkeit, Bauhöhe und leichte Heizbar- 
keit sowie praktische Raumverteilung. 
Dafs auch ihrer architektonischen Aus- 
bildung Sorgfalt zugewandt wird, lassen 
die Fig. 74 u. 75 erkennen, von denen 
Fig. 74 ein zerlegbares transportables 
Land- und Jagdhaus und Fig. 75 einen 
im Auftrage des bayerischen Ministe- 
riums des Innern für das königl. Real- 
gymnasium in München gelieferten Schul- 
pavillon darstellt. 

Naturgemäfs mufs ein Bau, der 
einer dauernden Unterbringung von 
Kranken, Arbeitern etc. an einem Orte 
and unter allen klimatischen Verhält- 
nissen dienen soll, eine andere äufsere 
Gewandung haben als eine fliegende 
Baracke. Es wurden nach dieser Rich- 
tung hin verschiedenartige Versuche 
unternommen, und zwar zunächst mit 
Holzwandungen; doch erwies sich ein 
solcher Versuch wegen der bereits nach 
kurzer Probeanwendung zu Tage treten- 
den, schwerwiegenden baulichen und 
hygienischen Unzulänglichkeiten der 
Holzwandungen, welche schon die Hospitäler alten Stils als Brutstätten 
der Kriegsseuchen in Verruf gebracht hatten, als verfehlt. Allerdings 
machen zerlegbare Holzkonstruktionen während ihrer Auf- 
stellung und der ersten Gebrauchszeit äufserlich einen baulich wider- 
standsfähigen Eindruck; es ist aber nicht zu leugnen, dafs sich unter den 
Einflüssen der Aufsen- und Innentemperatur nur zu bald Risse, Fugen 
etc. zeigen, die durch keine Reparatur mehr aus der Welt zu schaffen 
sind. Diese Fehler allein schon, ganz abgesehen von hygienischen 
Bedenken, veranlafsten die Firma Christoph & Unmack, Konstruktionen 
aus Brettafeln kurzer Hand fallen za lassen. Auch Versuche mit 


anderen Materialien, mit Moostorf- und Filzfüllungen oder 
Zeltstoffen führten zu keiner Lösung der Gewandungsfrage;; eben- 
sowenig entsprach ein Asbestbesatz (wegen seiner anfänglichen 
Sprödigkeit und späteren Nachgiebigkeit) oder Wellblech, das zu 
einigermafsen erträglicher Isolierung einer inwendigen, mit den oben 
angeführten Schäden behafteten Holzverkleidung bedarf, den Anforde- 
rungen einer Wandung zerlegbarer Häuser. 

Alle diese Mängel regten dazu an, eine Gewandung zu schaffen, 
die nach aufsen vollkommene Widerstandsfähigkeit gegen Temperatur- 
einflüsse und nach innen gründliche Desinfektionsfähigkeit gewähr- 
leistet. Unter Wahrung des allgemeinen Döckerschen Konstruktions- 
prinzips wurden von Christoph & Unmack neue Bautafeln geschaffen. 
Die das Gerippe der Barackentafeln bildenden Holzrahmen wurden 
auch für die starken Häusertafeln beibehalten, weil sie, Temperatur- 
einflüssen entzogen, keiner Veränderung unterliegen und eine feste 
Auflage für das Döckersche Bekleidungsmaterial bilden. In den zwischen 
diesen Holzrahmen gebildeten Hohl- 
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Abkühlung zu teil, dafs die Innentemperatur дег. зелеп Вапше 
gegenüber der Aufsentemperatur um 8-:-10° herabgemindert wird; 
im Winter aber bildet die zwischen den Dächern und Vorsatzklappen 
ruhende Luftschicht einen Schutz gegen äufsere Abkühlung (Kälte, 
Frost etc.), so dafs man von einer mehrfachen Luftisolierung des 
gesamten Dachbaues sprechen darf, nämlich von derjenigen durch die 
Luftschichten in den Hohlräumen der beiden Dachbautafeln, und der 
zwischen beiden Dächern selbst. Aber auch gegen Bodenfeuchtigkeit 
und Bodenkälte sollten die zerlegbaren Gebäude geschützt sein, darum 
wurde ein doppelter Fufsboden mit dazwischen ruhender starker 
Luftisolierung konstruiert, von denen der untere noch einen Asphalt- 
pappen-Überzug erhält. Die aus gespundeten Brettern bestehenden 
Fufsbodentafeln greifen im Falz übereinander. Daneben werden (um 
Temperatureinflüsse auf das geringste Mais zu beschränken) die zerleg- 
baren Döckerschen Häuser in den lediglich Wohnzwecken dienenden 
Räumen auf Wunsch auch mit einem Plafond versehen; in Kranken- 

räumen läfst man jedoch einen sol- 


räumen ist eine Holzeinlage mit 
ruhenden Luftschichten angebracht, 
welche sowohl zum Schutz gegen 
Stofs und Schlag und zur Schall- 
dämpfung als auch zu Isolierungs- 
zwecken dient. Dies bezieht sich 
auf die Wand- wie auf die Dach- 
tafeln. Die Aufsenseite der ersteren 
ist aufserdem noch mit einer wetter- 
festen, jalousieartigen Holzverklei- 
dung versehen, deren Form und 
Anordnung ein Verziehen der ein- 
zelnen schmalen Brettchen unmög- 
lich macht und dem Regen glatten 
Ablauf gestattet. Die Innenflächen 
der Seiten- und Scheidewände so- 
wie des Daches können infolge des 
sie umlagernden glatten, abwasch- 
baren, imprägnierten Döckerschen 
Bekleidungsmaterials in einer den 
hygienischen Anforderungen ent- 
sprechenden Weise desinfiziert und 
gereinigt werden. 

Das für die Innenrahmen und 
die äufsere jalousieartige Verklei- 
dung, wie für jeden anderen Teil 
verarbeitete Holzmaterial besteht 
aus Kiefernholz deutscher Herkunft. 

Die doppelseitige Panzerung mit 
dem imprägnierten Döckerschen Be- 
kleidungsmaterial hat sich in der 
Praxis als eine Schranke für das 
Einnisten von Ungeziefer und den 
Durchzug der Luft etc. erwiesen. 

Ein gewichtiger Faktor ist 
schliefslich noch der, dafs die nach 
dem- vervollkommneten System 
Döcker hergestellten Bautafeln ein 
niedrigeres Gewicht haben, als 
solche aus gespundeten Brettern, 
und ebenfalls eine intensivere Iso- 
lierfähigkeit erreichen. 

Die Firma ging aber noch wei- 
ter; sie wollte das ganze zerleg- 
bare Gebäude mit ruhenden 


chen nicht gern zu, um den Kranken, 
Genesenden etc. einen möglichst 
grofsen Luftraum zu gewähren. 
Das äufsere geschmackvolle Aus- 
sehen der Bauten Wel. Fig. 74 u. 
75) ist durch die aulsergewöhnliche 
Bauhöhe der Seitentafeln, den Dach- 
aufbau und jede gewünschte orna- 
mentale oder architektonische Ver- 
zierung gewährleistet. Die innere 
Ausschmückung der einzelnen Wohn- 
.und Krankenräume (vgl. Fig. 76) 
ist hygienischen Zwecken ange- 
pafst, geschieht aber auch auf 
Wunsch durch Malereien, Paneel- 
brüstungen etc. Besonders bemer- 
kenswert ist die jedem Zweck an- 
pafsbare Raumausnützung dieser 
Häuser. Zugleich ist jede Raum- 
veränderung zu treffen. So können 
Umänderungen in der Anordnung 
der Fenster und Türen vollzogen 
werden, ohne den ganzen Bau aus- 
einandernehmen oder auch nur das 
Dach abheben zu müssen, und da 
auch die Abteilungswände heraus- 
nehmbar sind, so läfst sich in wenigen 
Minuten aus mehreren kleinen Räu- 
men ein Saal in der Gröfse des 
Baues und umgekehrt schaffen. Auch 
können durch Entfernen der Seiten- 
oder Giebeltafeln Hallen geschaffen 
werden, die an einer, an zwei oder 
an drei Seiten offen sind, wie sie 
in den Lungenheilstätten und Ge- 
nesungsheimen als Liegehallen in 
Gebrauch stehen. Die freitragende 
Dachkonstruktion (vgl. Fig. 76) 
schliefst jede Raumbeschränkung 
durch innere Dachunterstützung aus. 
Auch in Bezug auf Grölsen- 
verhältnisse waltet eine weitgehende 
Mannigfaltigkeit, denn die zerleg- 
baren Häuser werden in einer Seiten- 
höhe von 3 m und darüber hinaus, 
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Fig. 78. 
Fig, 76—78. Z. A.: Zerlegbare, transportable Häuser nach „System Dicker von Christoph & 
Unmack, Aktiengeselischaft in Niesky (Ober- Lausitz) und Bunzendorf (Bühnen). 


geben. Zunächst versah sie das Dach ihrer zerlegbaren Gebäude mit 
einem zweiten, dem Oberdach, wobei die Zwischenräume an den Giebeln 
und Fronten für den Winter durch Vorsatzklappen geschlossen wer- 
den können. Durch ein solches Doppeldach wird im Sommer das 
untere Dach nicht nur der Einwirkung und Durchhitzung der Sonnen- 
strahlen entzogen, sondern es wird demselben auch durch die zwischen 
beiden Dächern ununterbrochen hindurchflutende Luft eine solche 


sowie bis 10 m breit in unbe- 
schränkter Länge gebaut. Infolge 
der bedeutenden Bauhöhe sind auch die Luft- und Raumverhältnisse 
günstige. Von Wichtigkeit ist weiter die Vermeidung SR 
Reparaturen bei Döckerschen Häusern. Vor allem genügt bei der 
eigenartig angeordneten, jaloulieartigen Holzverkleidung, die dem 
Regen einen glatten Ablauf bietet, und bei der Widerstandsfahigkeit 
des unter ihr lagernden Döckerschen Bekleidungsmaterials ein wie bei 
jedem anderen Gebäude zu wiederholender Anstrich. Sodann können 
etwa vorkommende Reparaturen bei diesen Häusern auch von Ungeübten 
vorgenommen werden. 

Als Lichtquelle 
dienen grofse, doppel- 
flügelige Fenster mit 

darüber liegenden 

Kippfenstern, durch 
welche helle, freund- 
liche Räume geschaffen 
werden. Der Abdämp- 
fung des Lichtes die- 
nen Jalousien oder 
jalousieartige Läden. 

Die Heizung der Häuser im Winter erfolgt durch eiserne Regulier- 
Dauerbrandöfen, die zur Vermeidung zu starker Strahlungswirkung mit 
einem Blechmantel umgeben sind. Die Ventilation wird einerseits 
durch die Fenster mit den darüberliegenden Kippfenstern, andererseits 
durch hohe Ventilationsschlote mit verstellbaren Drosselklappen ge- 
schaffen. Für hinreichende Abkühlung im Sommer sorgen neben dieser 
Seiten- und Firstventilation noch die zwischen dem Doppeldach bindurch- 


Fig. 79. 


2. A.: Zerleghare, tranıportable Häuser nach 
„System Döcker‘‘ von Christoph & Unmack, Aktiengeseilschaft 
in Niesky (Ober- Lausitz) und Bunzendorf (Böhmen). 
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Autenden Luftströme und die Wolpertschen Sauger. Auch für die 
Reinerhaltung der Luft in den einzelnen Salen läfst sich durch Sonder- 
anlage der Waschküchen, Efsräume, Badestuben, besonders aber durch 
die erlegung des Klosetts in einen abgeschlossenen Anbau sorgen. 

Der Grundrifs Fig. 79 stellt den einen von zwei transportablen 
Schulpavillons dar, wie sie im Jahre 1902 für den Rat der Stadt 
Hamburg geliefert worden sind. Jeder Pavillon enthält zwei Klassen- 
zimmer (Fig. 79) und eine Garderobe, der eine hat daneben am einen 
Ende ein Zimmer für den Lehrer mit angebautem Flur und Abort. 
Letzterer ist nicht von den Klassenzimmern, sondern vom Flur aus 
zugänglich. Einen Einblick in ein solches Klassenzimmer gewährt 
das Photogramm Fig. 76. 

Leicht durchführbar ist nun auch die Desinfektion. Dareh An- 
wendung nur verzinkter Beschläge und dank der glatten, abwasch- 
baren, jedem Desinfektionsmittel trotzbietenden Kartonflächen läfst 
sich die Desinfektion vornehmen. Im Gegensatz dazu liegt es auf der 
Hand, dafs nur aus Holz bestehende Bauten bereits nach verhältnis- 
mälsig kurzem Bestehen Schäden erhalten, die dem Ungeziefer will- 
kommene Brutstätten bieten, die Ansammlung von Staub begünstigen 
und überdies, da sie sich nicht so gründlich, wie es erforderlich ist, 
desinfizieren lassen, die Aufnahme von Krankheitskeimen in Gestalt 
entwicklungsfähiger Mikroorganismen begünstigen. Über derartige 
Schäden können selbst die dichtesten Bretterverbindungen oder Tapeten, 
die ja für sich den Ruf gefährlicher Staub- und Bazillenfänger in An- 
spruch nehmen, nicht hinwegtäuschen, und deshalb müssen derartige 

olz-Lazarette nach Beendigung von Seuchen stets verbrannt werden. 

Dafs sich derartige transportable Häuser auch als Ställe mit 
Vorteil verwerten lassen, lehrt Fig. 77, deren Grundrifs in Fig. 78 ge- 
geben ist. Wie man sieht, sind auf jeder Seite zehn Boxen vorhanden, 
und am einen Ende der Baracke ist innen ein Futterraum und da- 
neben ein Raum für die Stallwache angelegt. Derartige Stallbaracken 
sind von der eingangs genannten Firma u. a. auch auf dem Übungs- 
platze Munster errichtet worden und dienen dort zur Unterbringung 
kranker Pferde. Gleichartige Baracken zur Unterbringung von Remonte- 
pferden befinden sich in Potsdam. 


Die notwendigen Anforderungen an armierte 
Betonkonstruktionen, 


mit einer kritischen Beschreibung des „System Lund“. 
Von Ingenieur A. Maciachini in Mailand. 
(Mit Abbildungen, Fig. 63—65, Heft 5, и. 80.) 
[Fortsetzung.] Nachdruck verboten. 
Für die Biegungsfähigkeit findet man das Moment: 
M =F x} = 803 = 36 100 kgiom 
und die Spannung zu: 


34,2 kg/om*. 


К M 36100 
Die Normalkraft N Sina hee 15 


Die Drahtoberfläche war (25x + 4 х) 35 = 154 cm?. 
Die Haftfestigkeit а = чы = 15,6 kgjem?®. 


Alle Blöcke waren aus einem Teil Zement und drei Teilen Sand 
sehr nafs gegossen. Zur Zeit der Belastungsproben waren die Blöcke 
sechs Wochen alt, und die ganze Armierung hatte ein Gewicht von 
0,75 kg. 

Belastungsproben der gesamten Konstruktion. 

Man nehme zunächst eine Bruchbelastung einer 18 om starken 
Decke aus Lundschen Blöcken bei einer einseitigen Belastung vor. 

Für die Berechnung eines Blockes (Skz. 8, Fig. 65) 

p = Eigengewicht per m* 250 kg 
р, = Nutzlast per m* 500 kg. 

Die freie Spannweite zwischen den Auflagern war = l = 4,10 m 
(Skz. 3, Fig. 65) 

F = 250 сш? J = 9500 W = 1056 cm’. 

Für den halben Querschnitt ist 8 = 700 om? 


ergab sich zu 


= 2400kg. 


ban. = 5” 13,6 om; i? = Trägheitshalbmesser = 2 = 38 cm’. 
1, Höhe des Zentralkerns К = E = Lë en 
h 
a k = 4,8 om. 


Halbe Fläche des Querschnittes aufserhalb des Zentralkerns (Teil 
des Querschnittes, der auf Druck beansprucht wird) 
F, = 4,8 X 9 + 15,33 = 88 сш“, 
Bei der angenommenen zulässigen Druckbeanspruchung des Betons 
von 45 keem? darf der Horizontalschub nicht gröfser sein als: 
Н = 45 kg >< 88 = 3960 kg für einen Block 
oder für vier Blöcke = 3960 >< 4 = 15 840 kg. 
Bevor die provisorische Verschalung entfernt wurde, zog man die 
drei Anker f, Skz. 3 u. 4, Fig. 65 an. Diese Anker von 25 mm Durch- 
messer könnten eine Kraft von 14720 kg aufnehmen: Querschnitt der 


drei Rundeisen = 14,72 om?. Zulässige Zugbeanspruchung des Eisens 
1000 kg per cm?. Während des Anziehens wurden die Zugeisen der 
Rechnung gemäls um 2 mm gedehnt. 

Unter der Nutzlast wird der Horizontalschub 

= (P +p)! _ 150418 _ 
H= Shey 850106 rd. 11600 kg. 

Die untere Randspannung vor der Ausriistung 
DEA) 14720-(k-+ һы) = porte X 14720 + (4,2 +6,8)= 38 дош. 

Nach der Ausriistung, aber ohne Nutzlast, wird diese Spannung 

Кт: 

Pale = [то ; (® + з) > E = +38 — 12 = + 26 kglom® 
und diese Randspannung unter der Nutzlast wird 


s P Ы 
D 720-(4,2 +68) — (2,50 kg 4: 5,00) - 4,1 


8 
= + 1 kgjom?. 
Im Falle einer einseitigen Belastung wird ein Block folgendes 
Moment aufnehmen müssen: 


Su 


1 
"= Ре . = ege 
= 4561056 | el 


о Pl? _ 50x40 5 
M=2 60 = 2 1560 = rd. 7000 kg/cm. 
Die Biegungsspannung : 
M _ 7000 
a = үр = 1058 = 6,6 kg, 
Armierung : 
M 


Gewicht des Armierungseisens per Block: 
0,75 kg oder = 4,5 kg рег mp, 


Fig. 80. 2. А.: Die notwendigen Anforderungen an armierte Beto 


nkonstruktionen, 
mit einer kritischen Beschreibung des „System Lund“. 


Anordnung. 

Für die Versuche wurde die aus Skz.3 u. 8, Fig. 65 ersichtliche 
Anordnung getroffen. 

Die Stofsfugen waren 0,5 cm stark. Die Zuganker waren nicht 
in Berührung mit dem Beton der Decke. Die Auflagerwinkeleisen 
lagen ohne Mértelverbindung auf einer abgeglätteten Fläche. Die 
Zuganker f warden erst angezogen, nachdem die Stolsfugen abgebunden 
hatten. Die angegebenen Durchbiegungsmalse sind Mittel aus Ablesungen 
auf beiden Seiten des Trägers. Die Durchbiegungen wurden gemessen 
bei den Punkten a, b und о (Skz. 3, Fig. 65). 

Bei einer Belastung von 3000 kg betrug die Spannung in dem 
Zuganker (infolge der gemessenen Dehnung): 

\. 5 X< 2000000 
т=р= 2300 kg/om?. 

Die Elastizitategrenze des Eisens war also erreicht. In dieser Glei- 
chung bezeichnet X die totale Ausdehnung des Eisens, die Zahl 2 000 000 
das Elastizitatemals des Eisens und 1 die totale Länge des Zugankers. 


o= 


-Belastung Durchbiegang in mm 
d u ES] Bemerkungen 
SE Е = 
Einseitige Belastung | юш mm |mm| 
со 1000 kg/m? 2,5 | 3,5 | 1,8 | Кепе sichtbare Bewegung an den Auf- 
|| lagern. 
со 2000 Sichtbare Rifsbildung in der unteren 
2 ” 10,8 15,7| 88 Fuge bei x = 1,75 m vom linken Auf- 
lager, sichtbare Dehnung der Zug- 
ankor, ou 
5 Б! 12,8 | Sichtbare Rifsbildung des Blockos bei x, 
29000075 115 24,8 | >" fortgesetzte Dehnung der Zuganker. ы 
000 18,7 | Bruch des Blockes unten bei x, Dehnung 
3 t 26,0 36,0 | ’ ger Zugankor 3 mm. BR 2 
500 Bruch | Zerdrücken des Blockes an der Oberkante 
8 Ki 1,75 m vom linken Auflager. 


Unter der Einwirkung der zunehmenden Belastung war die Deh- 
nung der Zuganker sehr schnell vor sich gegangen, weshalb sich die 
untere Brachfuge bald so viel erweitert hatte, dafs der Querschnitt 
der gedrückten Gurtung derartig reduziert erschien, dafs die obere 
Randspannung das Bruchmals erreichte. 

Aus diesem Versuch geht hervor, dafs bei Lund’schen Decken 
mit freiliegendem Zuganker unter einseitiger Belastung vierfache 
Sicherheit gegen Rifsbildungen und sechsfache Sicherheit gegen Bruch 
vorhanden ist. 

Wenn die Zuganker mit dem Beton der Decke dadurch in Ver- 
bindung gebracht werden, dafs die Ankerrillen mit Zementmörtel aus- 
gestampft werden, wird die Dehnung der Zuganker nach der ersten 


Rifsbildung in der Decke so lange gehemmt, als die Adhäsion zwischen 
den Zugankern und dem Beton der Deoke besteht; “denn jetzt findet 
ja die maximale Beanspruchung des Eisens anstatt auf der ganzen 
Länge l der Anker, auf einer geringeren Länge 1, statt. Diese Lange 1, 
lafst sich wie folgt bestimmmen: i; 
Es bezeichnen 
d den Durchmesser des Zugankers = 2,5 cm, 
a die Adhäsion zwischen Eisen und Beton = 15 kg/cm* (das ist 
der kleinste gewöhnlich angenommene Wert), 
З, die zulässige Beanspruchung des Eisens = 1000 kgjom°, 
ge die Elastizitategrenze des Eisens = 2300 keem? 


Dann wird: 
da? 
кү (оь —S,) = a+ ax 
a — Sg 2,5, 2300 — 1000 
l, ax" a = П] xe 110m, 


anstatt 4,25 m. 

Stampft man die Ankerrillen mit Zementmörtel aus, so werden 
sich etwaige Bruchfugen nicht so schnell erweitern; der Querschnitt 
der gedrückten Gurtung nimmt demzufolge auch nicht so schnell ab, 
als wenn keine Ausstampf stattgefunden hat, und. der Bruch der 
Decke durch Zerdrücken des Betons in der oberen Gurtung wird ver- 
zögert. 

Von grofsem Interesse ist es noch, festzustellen, ob die Trag- 
fähigkeit und Elastizität dieselben bleiben, wenn die Zuganker anstatt 
bei abgebundenen Fugen schon bei den nassen Fugen angezogen 
werden und welchen Einflufs die Trägerhöhe auf die Durchbiegung 
der Deoke ausübt. 

Um diese beiden Fragen zu beantworten, wurden Belastungs- 
proben mit einer aus 31 om hohen Blöcken (vgl. Skz. 4, Fig. 64) mit 
3 om Wandstärke erstellten Lundschen Deckplatte vorgenommen. 

Berechnung. Es bezeichne: 

р das Eigengewicht der Platte = 350 kg/m? und 
р, die Nutzlast = 1500 kg/m*, ferner 
1=4,5 m; F = 370 om?; J = 40000 em, und 
W= = : m = 2580 ош. 
А 
Fiir den halben Querschnitt wird dann das statische Moment 


8 = 1715 om’; heyy = 2 = 2330 und 


і? = ы = 108cm? 
worin i Tragheitshalbmesser des Querschnittes. 
Kernweite k = F = Теш $k = 8,5 cm, 
Druckquerschnitt aufserhalb дев Kernes 
Кү = 15><3 + 958,5 = 122 om®. 
Für vier Blöcke darf ein Horizontalschub ausgeübt werden: 
Н. = 4>< 122 >< 45 = 21 960 kg. 

Vor der Ausrüstung ist durch die drei Zuganker von je 3,3 cm 
Durchmesser mit 2,2 mm Dehnung eine Pressung von 25 650 kg aus- 
geübt worden. 

Unter der Nutzlast wird der Horizontalschub 


a H 
ge E Ge 1° _ 18,5 kglom >< 450° _ 20500 kg. 


8 X< 23,3 
Die Randspannung in der unteren Fuge vor der Ausrüstung stellt 
sich auf: 
1 1 
o. = вар [25.650 (: +3: 23,3) | = 46,4 шош. 
Nach der Ausrüstung, aber ohne Nutzlast, wird sie: 
1 1 3,5 >< 450 
a EE = — e —_— e n 
o = турад Tasch +5 23,3) 8 
= + 46,4 — 8,6 = + 37,8 kglem. 
Die Randspannnung in der unteren Kante mit der vollen Nutz- 
last wird: i 
1 18,5 >< 450 
II -- an = e Zee, 
= (59580 [ 25680 (7 + ў 23,3) 5 
= 46,4 — 45,5 = + 0,9 kg/om. 
fs ein Block das Moment 
H 


- = 25 300 kg/cm aufnehmen. 


Ki 


Die Biegungsspannung wird 
M _ 25300 


оазе Me D 
% = F = opgi 9,9 kg/cm’. 
Für die Armierung erhält man 
M 25300 
N = echt? = 900 kg. 


Das Gewicht der Armierung wird für einen Block = 1,5 kg oder 
für den qm Decke = 9,0 kg. 

Die Anordnung der Blöcke war genau die der 18 cm hohen Decke. 

Die Durchbiegungsabmessungen sind das Mittel aus zweimal wieder- 
holten Belastungen und Ablesungen auf beiden Seiten der Platte. 

In der folgenden Tabelle sind die mit N bezeichneten Decken 
diejenigen, bei welchen die Zuganker vor der Erhärtung des Mörtels 
angezogen wurden und die Decken n diejenigen, bei welchen diese 
Anker nach der Erhärtung angezogen wurden. 


2 N | п 


| Жау сс Жыл 
Belastungen | Darchbiegung | d Durchbiegang 
Га | blo la bye. 
S | mm жий | | шш | тш mm 
Einseitig 500 kgm? o |o | 0 | O о 0 
Total 50 „ | 04 | 047| 0,85) 045 Al Ot 
Einseitig 1000 ,, '04 | 05 | 08 | 0,5 |.05 | 04 
Total 1000 „ os | 11! 10! 095) 1835| 1,0 
Einseitig 1500 „ | o| 10 | 09 | 09 | 195] 093 
Total 1500 „ | 16 | 925) 1,85; 18 | 26 | 165 


Nach der Entlastung wurde keine mefsbare bleibende Durchbiegung 
festgestellt. An den Auflagern war auch keine sichtbare Dehnung der 
Zuganker zu bemerken. Zum Vergleich ist in der folgenden Tabelle 
die zulässige maximale Durchbiegung für Decken, Unterzüge und 
Brücken u. s. w. angegeben. 


Rechnung A Französ. Best. 


Italian. 
БС зан И 5 plpa A P Р, | Best. 
ch ‚Durchbiegung f = 384 ЕЈ. 1000000 B рр, 1 
1—— ! Pr | р = Ligengewi = 
| 1 Е = 8000007] р, = Natalaat 11000 
mm mm mm 
9,6 , ` ag A8 
84 45 45 


Diese Versuche zeigen, dafs eine Decke, bei welcher die Pressung 
bei nassen Fugen stattgefunden hat, sich ebenso günstig verhält, als 
wenn die Pressung bei abgebundenen Fugen stattfindet; sie zeigen 
ferner, dafs die Durchbiegung einem ähnlichen Gesetze wie die Rech- 
nung folgt. Multipliziert man die Rechnungsergebnisse mit dem 
Koeffizienten 0,35, so stimmen die neuen Resultate mit den alten bei- 
nahe überein. Nebenbei bemerkt, waren die Versuchsblöcke etwa sechs 
Wochen und die Fugen drei Wochen alt. 


Art der Verwendung der Lundschen Blöcke. 

Man unterscheidet zwischen Normalblöcken, Blöcken für Träger 
u.s.w. Die sogen. Normalblöcke empfehlen sich für den Bau 
von Decken in Wohn- und Geschäftshäusern, und zwar in Dimensionen, 
die sich mit dem bestehenden Backsteinformat deoken. 

In der folgenden Tabelle sind die Gewichte und zulässigen Spann- 
weiten für fünf Blöcke, deren Höhe h von 15-:-30 cm variiert, ge- 
geben. Die Blöcke mit 15 und 180m Höhe entsprechen ungefähr 
zwei Reihen gewöhnlicher Ziegelsteine, diejenige mit 22 om Höhe drei 
und die mit 30 ош ungefähr vier Backsteinschichten, wobei Fugen aus 
Zementmörtel angenommen sind. 


Tabelle der Normalblöcke. 


Quorschnittsdimensionen Eigengewicht Peer 
вође | т | 8 | bgp | Жы || ere. | pro m? | fur die Nutzlast 
em | ош? | omt | cm? | om | om | kg | xg Bech | кшз 
15 | 225 | 5840| 523 | 11,2 | 81 | 40 240 | 5,10 4,20}; 
18 | 252 | 9500| 700| 136| 88 | 44 | 270 | 575| 5,00] 
22 | 288 116176) 972 | 16,6 | 98 50 : 310 | 6,50 , 5,50; 
26 | 324 |95 152 | 1278 | 19,7 | 108 57 | 350 | 7,15, 6,00; 
30 | 360 |36720| 1620 | 226 | 119 | 63 | 390 | 8,00! 6,601 


Alle Blöcke müssen so dimensioniert werden, dafs sie das Maximal- 
moment bei einseitiger Belastung übertragen können. Die Länge und 
Breite bleiben konstant. Für alle Blöcke ist die Länge = 70 om, die 
Breite = 24cm und die Wandstärke = 3 cm. 

Mit den Blockgröfsen von 35 cm Höhe können scheitrechte Gewölbe 
mit einer freien Spannweite von über 9 m erbaut werden, ohne dafs 
der Beton in irgend welchem Teile der Platte durch unzulässige Zug- 
kräfte beansprucht wird. Nun aber ist der Beton ein Material, das 
nicht vollkommen elastisch ist, denn es ist bewiesen, dafs er nach 
der ersten Belastung permanente mefsbare Längenänderungen erleidet. 
Der Beton hat ferner ein sehr variables Elastizitätsmals, welches von 
verschiedenen Umständen abhängig ist. Aus diesen Gründen wird es 
gut sein, wenn man nach Ermittlung der zulässigen Beanspruchung der 
einzelnen Blöcke auch das Grenzverhältnis zwischen Blockhöhe und 
Spannweite der Gesamtkonstruktion durch praktische Versuche be- 
stimmt. Aber aus dem bisher Entwickelten geht klar hervor, dafs die 
Höhe der Lundschen Blöcke kleiner sein darf als bei irgend einem 
anderen System, wenn man dasselbe Mafs von Sicherheit verlangt. 
Die Erfahrung erlaubt die Behauptung, dafs die Sicherheit bei Ver- 
wendung Lundscher Blöcke doppelt so grofs ist wie bei irgend einem 
anderen System von derselben Höhe. 

Die Armierung für die sogen. Normalblöcke wird genau 
so berechnet, wie oben gezeigt. Sie besteht aus vier Flacheisen f,, 
welche in der Längsrichtung des Blockes angeordnet sind (Fig. 80). 
Durch die gekreuzten Eisendrähte f,, die von der Nute bis zur Feder 
laufen, sind die vier Längsstäbe unter einander verbunden. Demnach 
wird die Armatur jedes Blockes gewissermalsen durch die Verbindung 
zweier Eisengerippe der beschriebenen Form gebildet. 

Eine derartige Armierung bietet Sicherheit gegen lokale Biegun- 
gen. Die Bandeisen speziell sollen als Sicherheit gegen die durch 


Ze 


45 


einseitige Belastung des Gewölbes erzeugte Zugspannungen dienen, 
während‘ die gekreuzten Rundeisen eine Zerstörung der Feder un 
Nutenzunge durch Scherkrafte verhindern sollen. Durch die Nutz- 
last werden, wie die Berechnung es gezeigt hat, keine unzulässig 
grofeen Zug- oder Scherkräfte im Beton erzeugt, so dafs die Eisen 


unter der Nutkante nar mit == >< 5 Betonzug beansprucht werden 
können. Durch das Zusammendrücken des gedachten ideellen Druck- 


bogens im scheitrechten Gewölbe werden auch sekundäre Zugspan- 
nungen hervorgerufen, so dafs die Armierungen auch als Sicherung 
gegen diese Kräfte dienen. 

Daneben erfüllt die Armierung noch eine Reihe weiterer Forde- 
rungen. Es ist z. B. wahrscheinlich, dafs die guten Resultate, die 
durch die Umschnürung (Considéres Beton fretté) erzielt werden, darauf 
beruhen, dafs das Ausweichen des Betons nach der Seite gehindert 
wird. Einen ähnlichen Widerstand leistet wahrscheinlich die Quer- 
armierung der Blöcke gegen die Bildung der Bruchkegel beim Zer- 
drücken der Hohlkörper in der Längsrichtung. Ferner werden die 
Blöoke durch diese Armierungsart widerstandsfähiger gegen Stöfse, 
wodurch die Bruchgefahr bei dem Transport herabgemindert wird. 
Die Armatur verhindert das Arbeiten und Anschwellen des Betons 
während der Bindezeit, so dafs die Blöcke auch hierdurch gleich- 
mälsiger und stärker werden. Die Widerstandsfähigkeit jedes ein- 
zelnen Blockes wird also durch die Querarmierung vergröfsert, und 
man wird diese wahrscheinlich auf ein Maximum bringen, wenn der 
Beton direkt nach dem Giefsen mittels spezieller Vorrichtungen in der 
Form geprefst wird. Diese Betrachtungen führen zu dem Gedanken, 
dafs die angenommene zulässige Beanspruchung des Betons vielleicht mit 
voller Berechtigung noch erhöht werden kann. (Schlufs folgt.) 


f-Luftheizungs- und Ventilationsanlage 
im neuen städtischen Postgebäude zu Mailand. 
(Mit Abbildung, Fig. 81.) Nachdruck verboten. 

Die Verwaltung der Stadt Mailand führt zur Zeit ein Post- 
gebäude aus, dessen Heizungs- und Ventilationsanlage in 
mancher Beziehung eigenartig ist. 

Wie A. Manfredini im „Monitore tecnico berichtet, waren in 
das Bauprogramm mit Rücksicht auf die eigenartigen Witterungs: 
verhältnisse in Mailand nachstehende Bedingungen aufgenommen: Die 
Ventilationsanlage mufs so beschaffen sein, dafs ein zweimaliger Luft- 
wechsel in der Stunde stattfindet. Die Heizungsanlage soll die Luft 
im Winter derart erwärmen, dafs sie mit + 15° С in die Räume ein- 
tritt; im Sommer dagegen darf die von den Ventilatoren angesaugte 
Luft selbst bei einer Temperatur von + 28° und mehr. nicht mit einer 
höheren Temperatur als + 24° С in die Räume eintreten. 


Damp 


9000008 
8880000 
9800900 


. Z. A.: Dampf- Luftheizungs- und Ventilationsaniage im neuen städtischen 
Postgebdude su Mailand. 


Man hatte also das Kanalsystem so anzulegen, dafs dieselben 
Kanäle, die im Winter warme Luft nach den Räumen führten, im 
Sommer für kalte Luft benutzt werden konnten. Ebenso aber mufste 
in diesen Kanälen eine Vorrichtung zum Kühlen der Luft angeordnet 
sein. Mit Rücksicht auf Kostenersparnis wurde ferner die Anlage so 
projektiert, dafs derselbe Apparat, durch den im Winter die Luft er- 
wärmt wurde, diese im Sommer kühlte. Man erreichte dies durch An- 
wendung der Dampfluftheizung. 

Bei dieser erfolgt die Erwärmung der Luft durch Dampf, den 
man im vorliegenden Falle in zwei Dampfkesseln erzeugt. Der Dampf 
wird in Rohren zwei Heizkörpern f zugeführt, welche direkt in die 
Luftwege eingebaut sind, derart, dafs der durch fünf Ventilatoren 
erzeugte Druckluftstrom von niederer Spannung die Rohre der Apparate 
umspülen mufs, um in die Steigrohre des Systems zu gelangen. 

Die Ventilatoren sind je mit einem Elektromotor gekuppelt und 
imstande, 90000 cbm Luft in der Stunde zu liefern. 

Im Sommer, wo es gilt, die Luft im möglichst kalten Zustande 
in die Räume zu bekommen, leitet man durch die Heizkörper f einen 
Strom kalten Wassers. Dieses wird durch eine elektrisch angetriebene 
Pumpe von 20 сш Stundenleistung geliefert, und man benutzt die 
Darchflufsgeschwindigkeit von Luft und Wasser derartig, dafs die 
eingangs angegebenen Verhältnisse eintreten. 

Was die Verteilung der warmen Luft auf die einzelnen Räume 
anlangt, so gestaltete diese sich hier gar nicht so einfach, galt es 
doch, Räume zu erwärmen, von denen der eine nur wenig Wärme 
bedurfte, da in ihm gar kein Verkehr herrschte, während der andere 
wieder aufserordentliche Mengen Warmluft nötig machte, da die Türen 
an ihm kaum geschlossen gehalten werden konnten. 


. Um diesen verschiedenen Bedingungen gerecht zu werden, saugt 
man zunächst alle Luft durch eine бшш а (vgl. Fig. 81) aus der At- 
mosphäre an und leitet sie durch eine Staubkammer b. Hier schlagen sich 
die Staubteilchen nieder, und zwar einmal, weil sich die Geschwindig- 
keit der Luft stark vermindert hat, und anderseits, weil damit ein 
Wechsel in der Bewegungsrichtung verbunden ist. Die staubfreie Luft- 
tritt dann in die zweite Kammer c ein, an welche die Saugstutzen 
der fünf Ventilatoren d angeschlossen sind. 

Die Ventilatoren arbeiten mit einer Pressung von 12 mm Wasser- 
säule. Die Heizkörper f bestehen je aus mehreren Abteilungen von 
verschiedener Gröfse, von denen jede unabhängig für sich aus- und 
eingeschaltet werden kann. Dadurch hat man es in der Hand, unter 
allen Umständen in den Hauptverteilungskanal h nur Luft von be- 
stimmter Temperatur einzuführen, man braucht nur je nach dem 
Wärmegrade, den die frische Luft hat, mehr oder weniger Abteile 
einzuschalten. 

Damit die Luft aber auch die erforderliche Feuchtigkeit hat, sind 
bei e Dampfstrahleinrichtungen vorgesehen, mittels derer man die 
Luft bis sot, 605, anfeuchten kann. Mefsapparate hinter den Heiz- 
körpern f, nämlich ein Thermometer m, ein Manometer n und ein 
Hygrometer o, gestatten die Kontrolle aller Vorgänge. 

Alle drei Instrumente befinden sich vor der Teilstelle des Warm- 
luftkanales h. Von den beiden Hauptzweigen des Kanales leitet der y, 
nur Luft von + 15° С fort, während der у heifsere Luft führt, um 
durch Mischen der beiden Warmluftarten eine Endluft erzeugen zu 
können, die so warm ist, dafs in jedem Raume eine Normaltemperatur 
von 15° C vorhanden ist. 

In den Schlauch y ist bei g ein Rohrüberhitzer eingebaut. Weiter 
befindet sich im Kanale y, eine Drosselklappe i,. Diese gestattet es, 
in die Kanäle у und y, verschieden grofse Luftmengen eintreten zu 
lassen, was man an den Manometern о,, 0, kontrollieren kann. 

Das Mischen der Luft aus den Kanälen y und y, geschieht in 
besonderen Kammern 1, welche unterhalb der Warmluftaustritts- 
6ffoungen р angelegt sind. In den Kammern endet je ein Kanal y 
und ein Kanal y,. Jeder dieser Kanäle ist durch eine Drosselklappe i 
resp. i, abschliefsbar, und je nach der Stellung der Klappen erhält 
man einen Endluftstrom (Mischluft) von verschieden hoher Temperatur, 
der dann durch die Jalousie p in den Raum einströmt. 

Die freien Querschnitte der Öffnungen i, i, sind so bemessen, dafs 
ein zweimaliger Luftwechsel in der Stunde statifindet. 


Einige Sicherheitseinrichtungen gegen Feuers- 
gefahr in Theatern. 


(Mit Abbildungen, Fig. 82 u. 83.) 
Nachdruck verboten. 

Im „Engineering Record“ findet sich eine längere Abhandlung 
über Einrichtungen zur Sicherung des Lebens der Theater- 
besucher und des Personals, aus welcher der nachstehend im 
Auszug wiedergegebene Abschnitt bemerkenswert erscheint, obgleich 
er vieles Bekannte enthält: 

Anknüpfend an die seinerzeit in Wien gelegentlich der Unter- 
suchung der Ursachen des Ringtheaterbrandes vorgenommenen Ver- 
suche wird zunächst auf 
Zweck und Wert der sogen. 
Schmelzpfropfen und 
-Sicherungen hingewiesen: 
Obgleich solche seit mehr 
als 20 Jahren in der Indu- 
strie in Verbindung mit 
Sprinklers, selbstschliefsen- 
den Türen, sowie als Sioher- 
heitsmittel gegen Kessel- 
explosionen allgemein benutzt 
würden, hätten sie bis heute 
im Theaterbetriebe kaum Be- 
achtung gefunden. Derartige 
Sicherungen würden heute so 
hergestellt, dafs sie schon bei 
162° F (rd. 72°C), also bei 
einer sehr niedrigen Tempe- 
ratur und schon lange, bevor 
die eigentliche Flamme sie 
erreiche, schmelzen; ihr 
Kostenpunkt sei ebenfalls ein sehr niedriger. Ebenso lasse sich da- 
durch, dafs man die Sicherungen sehr dünn ausführe, ihre Funktions- 
sicherheit vergrölsern, denn je dünner ein Stab sei, umso eher 
schmelze er durch. 

Dem steht nun allerdings die Tatsache gegenüber, dafs je dünner 
eine solche Sicherung gemacht wird, umso enger auch die Grenzen 
sind, innerhalb deren sie angewandt werden kann. So z. B. steht bei 
selbstschliefsenden Türen, bei sich selbsttätig öffnenden Rauchklappen 
und dergl. die Sicherung dauernd unter dem Eintlufs der jene be- 
tätigenden, meist sehr kräftigen Federn. Dasselbe gilt für die Fälle, 
wo die Sicherung in ein Seil eingefügt wird, das bei Feuersgefahr 
eine bestimmte Vorrichtung, z. B. einen Vorhang senken resp. zum 
Funktionieren bringen soll. Hier mufs das Seil im ordnungsmälsigen 
Zustande den betr. Vorhang gehoben, resp. die betr. Vorrichtung ge- 
öffnet erhalten, ist also auf Zug beansprucht. Dasselbe ist aber daun 


Fig. 82. 2. А.: Einige Sicherheitseinrichtungen 
gegen Feuersgefahr in Theatern. 


auch die in ihm eingeschaltete Sicherung; auch sie mufs den Wider- 
stand zu überwinden vermögen, den der betr. Vorhang bietet. 

Alle diese Übelstände sind jedoch nicht во schwerwiegend, dafs 
sich für die Verwendung derartiger selbstschmelzender Sicherungen 
im Theaterbau nicht ein weites Feld eröffnen sollte. 

Über die Anlage der Rauchabzüge bemerkt Joh. R. Free- 
mann in seinem Bericht an die „American Society of Mech. Eng.“, 
dafs die erste Anforderung, welche man an diese stellen müsse, die 
absoluter Funktionssicherheit sei. Der betr. Rauchabzug müsse, sei er 
mechanisch betätigt oder unter dem Einflufs der Schwerkraft, unbe- 
schadet der schädigenden Wirkung durch Einfrieren, Rosten, Ver- 
schneien, Werfen des Rahmenwerkes u. s. w. sich öffnen. Weiter solle 
diese Eröffnung auch schnellstens erfolgen; auch müsse sie durch 
automatisch arbeitende Gelenke aus dünnstem Metall gesichert sein. 
Diese selbst wären dann wieder so einzurichten, dafs man sie, sei es 
durch Seilzug, sei es auf anderem Wege, auch von Hand in Tätigkeit 
setzen könne. 

Richtigerweise verlangt Freemann, dafs es möglich sein müsse, 
diese Einrichtungen sogar vom Lokal der Feuerwache aus einzuschalten. 
Zu diesem Zwecke mülste naturgemäfs der Mechanismus der Einrich- 
tung an sich mög- 
lichst einfach sein, 
ähnlich demjenigen 
der Eisenbahnsig- 
nalvorrichtungen. 
Die Gegengewichte 
miifeten schwer und 
во berechnet sein, 
dafs sie das System 
konstant unter 
einer derartigen 
Spennung halten, 
dafs man es schnell 
in Bewegung setzen 
kann. Weiter wird 
verlangt, dafs An- 
ordnung und Form 
der einzelnen Glie- 
der der Systeme 
eine derartige ist, 
dafs man jeden Teil 
jeden Augenblick 
übersehen und auf 
seinen Zustand un- 


tersuchen kann. 
Eine tägliche oder 
mindestens wo- 


chentliche Prüfung 
des Systems sollte 
ebenfallsVorschrift 
sein. 

Bekannt ist 
eine Einrichtung, 
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noch, dafs in den meisten Theatern die Decken Kuppelform haben, 
so dafs man sogar von einer Konzentration der Hitze nach oben 
reden darf. 

Was die Wirkung der Sprinklers anlangt, so ist sie viel intensiver 
als die eines starken Regenschauers, erzielt man doch mit normalem 
Wasserleitungsdruck auf einer Fläche von 80 D’ in der Stunde eine 
Wasserstandshöhe (Regenmenge) von 25”. 

Die beste Anordnung des Sprinklers ist die, wenn man eine Serie 
im Gitterwerk der Kuppel resp. des Schniirbodens, eine zweite Serie 
unmittelbar darunter und weitere Serien an den Balkonen und Galerien 
u.s. w. anlegt. Die Zuleitungsrohre sollten möglichst verkleidet wer- 
den, um sie dadurch etwas zu schützen. Die Schmelzpfropfen wären 
auf eine Temperatar von 70° C einzustellen. 

Einer der Hauptgründe, den man gegen die Verwendung von 
Sprinklers in Theatern ins Feld führt, ist die Möglichkeit des Undicht- 
werdens. Dem ist aber entgegenzuhalten, dafs von den drei Millionen 
Sprinklers, die zur Zeit allein in Amerika im Betrieb stehen, gerade 
50 im Laufe des letzten Jahres ersetzt werden mufsten. Wenn also 
auf 60000 Sprinklers erst ein Versager kommt, so darf die Gefahr 
дег Leckage doch nicht als allzugrofs hingestellt werden. Tritt eine 

GES solche aber wirk- 
lich einmal auf, so 
ist trotzdem der 
Schaden, den der 
einzelne Sprinkler 
anrichtet, kein allzu 
grofser. Pflegt doch 
in den meisten 

Theatern eine 
dauernde Kontrolle 
vorhanden zu sein, 
so dafs man also 
das Ausfliefsen des 
Wassers schon bin- 
nen kürzester Zeit 
bemerken muls, zu- 
mal der fallende 

Wassertropfen 
auch durch das Ge- 
räusch, das er ver- 
ursacht, schon auf 
Entfernung hörbar 
wird. Endlich aber 
tritt die Leckage 
bei Hähnen nicht 
plötzlich, sondern 
allmählich ein. 


Was die kon- 
struktive Aus- 
führung der be- 

kannteren 
Sicherheits- 


bestehend in einem 


Aufsatz von meist 
8 >< 12’ Querschnitt 
auf dem Dach, wel- 
cher durch ein Sat- 
teldach vor dem 


Eindringen des 
Regensund Schnees 
esichert ist. An 


en Seiten oben 

hat der Aufsatz vier kleine Fenster, um das Tageslicht einzulassen. 
Vor jedem Fenster ist eine Art Laden angeordnet, der es erlaubt, 
das Tageslicht abzusperren, falls eine dunkle Scenerie auf der Bühne 
u. s. w. dies erfordert. Um das schnelle Öffnen der Läden zu 
sichern, werden diese mittels gespannten Seilzuges geschlossen er- 
halten und fallen herab, sobald man den Seilzug Goes Letzterer 
wiederum enthält Schmelzsicherungen, löst sich also selbst aus, sobald 
Luft oder Gase von etwa 70° Wärme im Schlot emporziehen. Damit 
kalte Luft von oben nicht in den Raum eintreten kann, sind die 
Läden mit starkem Filzrande versehen, der sich bei geschlossenem 
Laden fest an die Schlotwand andrückt und abdichtet. 

Der oben beschriebene Aufsatz kann naturgemäls nur als Rauch- 
abzug, nie aber zugleich als Ventilator benutzt werden, da an regne- 
rischen Tagen bei geöffneten Läden die Gefahr besteht, dafs es durch 
die Fensteröffnungen in den Aufsatz hineinregnet. Dies wird ver- 
mieden, wenn man die Läden durch stellbare Jalousien ersetzt, deren 
einzelne Blättchen so gestellt sind, dafs Regenwasser auf ihnen nach 
aufsen abflielst. 

Die dritte Form der Sicherheitsvorkehrungen ist im sogen. 
Sprinkler zu finden. Derartige Apparate lassen sich sowohl im 
Treppenhaus, als auch im Foyer, im Zuschauerraum, auf der Bühne, kurz 
in allen Räumen des Theaters anordnen. Man hat zwar behauptet, 
dafs die an der Decke des 60 + 80 hohen Theaterraumes angebrachten 
Sprinklers sich im Falle der Gefahr nicht frühzeitig genug öffnen 
würden, da sie von der Hitze zu spät erreicht würden; das ist aber 
unrichtig, die vom Feuerherd ausströmende Hitze durcheilt die Ent- 
fernung von 60-:- 80 im Augenblick. Höchstens 5 bis 10 Sekunden sind 
erforderlich, um die Sprinklers in Funktion zu setzen; dazu kommt 


Fig. 83. 2. A.: Einige Sicherheitseinrichtungen gegen Feuersgefahr in Theatern. 


vorkehrungen 
anlangt, so bedarf 
der Sprinkler 
keiner Вевсһгеі- 
bung, da er auch 
bei uns in den mei- 
sten Fabriken ein- 
geführt ist; da- 
gegen sollen von 
den Rauchabzügen die drei wichtigeren Typen beschrieben werden : 

In der einen Ausführung gewährt ein derartiger Rauchabzug das 
Bild Fig. 83, Skz. 3, 8 u. 9. Auf dem Dach ist ein Eisengerüst errichtet, 
dessen Seitenwände mit feuerfestem Material ausgefüllt sind. In den 
Seitenwänden sind rechteckige Öffnungen von 3/ 3” Höhe ausgespart, 
deren Rahmen aus Winkeleisen nach aufsen um soviel vorstehen, dafs 
die Filze an den Klappen sich daran festklemmen können. Die Klappen 
x sind durch Gewichte z so ausgewuchtet, dafs sie sich öffnen, sobald 
der Seilzug nachläfst. Die Gase resp. Luft können dann nach oben 
abströmen (vgl. ausgezogene und punktierte Stellung der Klappen in 
Fig. 83, Skz. 3). Die Schmelzsicherungen sind zwischen das Ortscheid 
und die dreieckigen Klappenhalter y in die Verbindungsstricke ein- 
geschaltet. 

Einen zweiten Тур des Rauchabzuges geben die Skz. 4-7, 10 u. 
12--14, Fig. 83 wieder. Hier ist das Dach des Rauchabzuges verschieb- 
bar; dies bedeutet gegenüber der Konstruktion Skz. 3 einen Fort- 
schritt insofern, als hier nicht nur die Fensteröffnungen für den Ab- 
zug des Rauches zur Verfügung stehen, sondern auch der ganze Hori- 
zontalquerschnitt des Aufsatzes. Das Dach x ruht auf Rollenlagern 
der aus Skz. 4-6 u. 14 ersichtlichen Konstruktion und wird von einer 
durch das Gewicht r belasteten Schnur in der Höchststellung gehalten. 
Schmilzt die in die Schnur y, eingefügte Sicherung durch, so fällt 
das Gewicht herunter und das Dach x rollt auf den 4” Z-Schienen bis 
zum Anschlag s hinab. Dadurch wird der ganze Querschnitt des Auf- 
satzes für den Rauchabzug frei. 

Die Fenster w in den Seitenwänden des Aufsatzes sind mit Glas- 
tafeln von 12x15” versehen und können durch federnde Rouleaux 
aus schwarzem Stoff lichtundurchlässig abgeblendet werden. 
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Der Rahmen des Aufsatzes ist aus Winkeleisen von 3X3” und 
Т-Еівеп von 2X2" hergestellt und mit Zementbelag versehen. Die 
Dachplatte x wurde der Länge und Quere nach du: T-Eisen ver- 
steif. Um zu verhindern, dafs die Platte x mit grofser Gewalt ge- 
gen das Widerlager s anstölst, ist dieses in der aus Skz. 7 ersicht- 
lichen Art durch kräftige Pufferfedern armiert. 

Die Rollenlager arbeiten mit 2><5 Rollen, welche durch Muttern 
tin den Lagerstellen horizontal verschoben werden können und einer- 
seits auf die Bunde an der Achse u, anderseits auf die konischen 
Endflächen der Muttern t auflaufen. Kappen v schliefsen die Rollen 
regensicher nach oben ab. 

Einen dritten Typ geben die Skz. 1 u. 2, Fig. 83 wieder. Hier 
sind nach oben aufklappende Fenster vorhanden, welche zum einen 
Teile fest verglast, zam anderen mit Holz ausgekleidet sind; letzteres 
ist aufsen mit Zinkblech beschlagen. Ein Schnurzug y erlaubt das 
Öffnen der Fensterklappen von Hand; daneben aber sind Schmelz- 
sicherungen vorhanden, die im Momente der Feuersgefahr die Ver- 
bindung der Schnur y mit dem Fenster x lösen. Die Fenster w sind 
fest im Rehmenrand des Aufsatzes angebracht; die Fensterflügel x 
öffnen sich alle auf einmal. 

Als Variente des Typs Skz. 1 u. 2, Fig. 83 darf man die An- 
ordnung Fig. 82 ansehen, welche dieselben Flügel wie Typ 3 hat, 
nur mit dem Unterschiede, dafs die Fenster w fehlen und die Klapp- 
flügel in der Wand des Schnürbodenaufbaues eingesetzt erscheinen. 
Auch hier aber öffnen sich die Klappen unter dem Kinfluls von Gegen- 
gewichten, sobald die Sicherungen in den Seilen durchgeschmolzen sind 
resp. von Hand an den Seilen gezogen wird. 


Sicherheitslampe 
für feuergefährliche Räume RN 
von der Allgemeinen Elektricitäts-Gesellschaft in Berlin. 
(Mit Abbildungen, Fig. 84+ 86.) 
Nachdruck verboten. 

Wenn es gilt, Räume, welche leichtentzündliche Stoffe oder ex- 
plosible Gase enthalten, mit Glühlampen zu erleuchten, so umgibt 
man diese mit möglichst dicht schliefsenden Glasglocken, um eine 
Berührung der Lampe und der Kontaktteile mit der Luft zu ver- 
hindern und so etwa entstehende Funkenerscheinungen unschädlich 
zu machen. 

Hierbei ist jedoch die Möglichkeit vorhanden, dafs die Schutz- 
glocke von unberufener Hand abgeschraubt oder die Leitung beim 
Auswechseln der Lampen vorher nicht stromlos gemacht wird, so dafs 
Funkenerscheinungen auftreten können. 
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Fig. 86. 


Fig. 84—86. 2. А.: Stcherheitslampe far feuergefährliche Räume von der Allgemeinen 
Elektricitdts- Gesellschaft in Berlin. 


Um dieses zu verhindern, ist die Verwendung von Schaltern und 
Leuchtern mit Sicherheitsverschlufs zu empfehlen, deren Anwendung 
nachstehend näher beschrieben ist. 

Die Bauart des von der Allgemeinen Elektricitats- 
Gesellschaft in Berlin konstruierten Leuchters ist aus Fig. 84 
u. 85 ersichtlich. An dem Foie ist ein Sperrschlofs angebracht, 
welches den aufgeschraubten Schutzkorb mit Glasglocke -durch eine 
Sperrklinke in seiner Lage festhält. Durch einen Schlüssel kann die 
Sperrklinke aus der den Schutzkorb festhaltenden Lage abgehoben 
und dieser nunmehr abgeschraubt werden. Gleichzeitig wird jedoch 
das Schlüsselloch selbsttätig verriegelt, so dafs der Schlüssel, so lange 
die Glocke nicht wieder vollständig aufgeschraubt ist, nicht aus dem 
Sperrschlofs herausgenommen werden kann. 

Der zu dem Leuchter gehörige Schalter, Fig. 86, erhält 
gleichfalls ein Schlofs und kann nur mit demselben Schlüssel ein- 
oder ausgeschaltet werden. Das Schlofs ist so angeordnet, dafs der 
Schlüssel nur in das Loch hineingeht, wenn der Schalter ausgeschaltet 
ist, in jeder anderen Stellung aber festgehalten wird, so dafs man den 
Schalter stets auszuschalten hat, wenn man den Schlüssel heraus- 
nehmen will. : 


Die beschriebene Sicherheitsvorrichtung soll an einem Beispiel 
gekennzeichnet werden: 

Die Munitionskammern an Bord eines Kriegsschiffes werden durch 
vorstehende Deckenleuchter beleuchtet, deren doppelpolige Schalter 
aufserbalb der Kammern angeordnet sind. Deckenleuchter und zuge- 
höriger Schalter erhalten stets denselben Schlüssel. Die Verbindung 
zwischen ibnen geschieht mittels Kabel. 

Bei Gebrauch der Lampen wird der zugehörige Schalter mittels 
des Schlüssels betätigt, welcher, so lange der Schalter eingeschaltet 
ist und die Lampe funktioniert, in diesem festgehalten wird, so 
dafs ein Abschrauben der Schutzglocke und Auswechseln von Glüh- 
lampen in eingeschaltetem Zustande unmöglich ist. Will man den 
Schlüssel frei haben, um die Schutzglocke des Leuchters abzuschrauben, 
so ist man gezwungen, den Schalter auszuschalten, da der Schlüssel 
nur in dieser Stellung herauszuziehen ist. Jetzt ist die Glocke mittels 
des Schlüssels lösbar, jedoch sind die Leitungen und Kontakte in 
der Fassung stromlos. 

Um den Schlüssel zum Einschalten wieder frei zu haben, muls 
die Glocke erst ordnungsmälsig aufgeschraubt werden, da der Schlüssel 
sonst im Sperrschlofs festgehalten wird. 

Sind mehrere Lampen und Ausschalter für einen Raum vorzusehen, 
so erhalten die Schalter und die dazugehörigen Leuchter verschiedene 
Schlüssel, so dafs ein Schalter mit zugehörigem Leuchter nur mit 
einem bestimmten Schlüssel zu betätigen ist. 


Elektromagnetische Glühlampenfassung 
für Edison- und Swanlampen 
der Bergmann - Elektricitits-Werke, Aktiengesellschaft in Berlin. 
(Mit Abbildung, Fig. 87.) Nachdruck verboten. 

Unter den zahlreichen neuen Installations-Materialien der Berg- 
mann-Elektricitäts-Werke, Aktiengesellschaft in Berlin N., ver- 
dienen die elektromagnetischen Glühlampenfassungen für 
Edison- und Swan - Gleich- 
stromlampen Erwähnung. 

Diese Fassungen, von 
denen diejenige für Edison- 
lampen in Fig. 87 abgebildet 
ist, enthalten in ihrem Ge- 
häuse einen Elektromag- 
neten, welcher durch den 
die Glühlampe durchfliefsen- 
den Strom erregt wird. 
Dadurch werden die beiden 
am Fufs der Fassungen er- 
sichtlichen Eisenschienen 
stark magnetisch und halten 
die Glühlampen an jedem 
eisernen Gegenstande, gegen 
den sie geprefst werden, 
fest, so eine transpor- 
table, überall anzu- 
bringende Beleuch- 
tung ermöglichend. 

Die Fassungen werden 
für gewöhnlich für die 
Spannungen von 110-125 
Volt und von 220--250 Volt 
ausgeführt, sind jedoch auch für andere Spannungen lieferbar. Der 
Schutzkorb der Lampe ist aus verzinntem Eisendraht und kann mit 
Reflektor versehen werden; der Anschlufsstöpsel (mit und ohne Siche- 
rung) besteht für Fassungen mit Edisongewinde aus Porzellan, für 
Swanfassungen aus besonderem Isoliermaterial. 


Fig. 87. 
fassung für Edison- und Swanlampen. 


Z. A.: Elektromagnetische Glühlampen- 


Wasserversorgung. 
Stralsenban, Kanalisation und Abfuhr. 


Die Filterstation 
zu Youngstown (Ohio). 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 6.) 
Nachdruck verboten. 
In Youngstown im Staate Ohio ist, wie „Engineering Record“ 
berichtet, zu Anfang vorigen Jahres eine Filterstation in Betrieb 
genommen worden, die in 24 Stunden 10000000 Gallonen Wasser zu 
filtern vermag. Die Station entnimmt das Rohwasser dem Mahoning 
River, der Torch die Abwässer mehrerer Ortschaften oberhalb der 
Stadt Youngstown und grofser Fabriken stark verunreinigt erscheint. 
Die Pumpstation liegt auf dem Nordufer des Flusses auf einem 
eng begrenzten Bankett, wo Raum zur Anlage der Filterstation fehlt. 
Letztere wurde demzufolge etwa 500’ entfernt von der Pumpenanlage 
auf dem Südufer des Flufses angelegt; sie umfafst einen Verbindungs- 
graben zum Flusse, ein Filterhaus und ein Reinwasserbassin. Die 
Situation beider Anlagen ist aus Fig. 5, Tafel 6 zu erkennen, wobei 
bezeichnet: u das Pumpenhaus, v das Kesselhaus und w das Lagerhaus 
der Pumpstation, t den Reinwasserbehälter, p die Filter- und n die 
Absatzanlage und r das Kesselhaus der Filterstation. 
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Der Einzug a für die Station wird durch einen mit Ge- 
steinsblöcken gefüllten, etwa 20’ in das Bett des Flusses hinein- 
geführten Graben a, Fig. 7, gebildet, der am Lande in einen 4’ weiten 
gemauerten Tunnel b übergeht. Letzterer endet am Saugbrunnen c 
im Filterhause und kann vom Brunnen о durch einen Schieber c, ab- 
gesperrt werden. Fünf 12’ lange und 20” weite Rohre, sind zu je 
drei am Boden und zwei darüber in dem Graben unter der Nieder- 
wassermarke gelagert. Ebenso ist in der hinteren Partie des Gra- 
bens, unmittelbar vor der Mündung des Tunnels b, eine Anzahl Kupfer- 
siebe eingebaut. Der Tunnel b wiederum ist ungefähr in der Mitte 
durch eine hölzerne Wand der Länge nach horizontal geteilt, derart, 
dafs über und unter deren Holzboden ein Ausblasknie angeordnet 
werden konnte. Diese Knie sind an die 6” Blasrohre b, angeschlossen, 
wodurch es möglich wird, den etwa abgesetzten Schlamm durch Blasen 
sofort zu beseitigen. 

Das Filterhaus hat im Grundrifs Kreuzesform und besitzt bei 139’ 
6" Breite 211’ 6” gröfste Lange. Es ist ganz in Ziegeln mit eisernem 
Dach erbaut, hat jedoch sehr starke Betonfundamente, welche ca. 6’ 
tief unter die Sohle hinabgehen. Ein Teil des im übrigen ebenerdigen 
Gebäudes ist zweigeschossig (Fig. З u. 4) und enthält den durch beide 
Geschosse gehenden Pumpen- und Koagulationsraum, sowie zwei 
grofse Laboratorien im Obergeschols. Der übrig bleibende Teil wird 
von den zwölf Filtern p und den beiden grofsen Absetzbassins n ein- 
genommen. 

Die beiden Absetzbassins п sind in dem Quergebäude unter- 
gebracht, welches 135’ 10” lang, sowie 38’ 10” breit und in der Mitte 
quer durch eine.am Kopfe 9’ breite Steinmauer geteilt ist. Die Filter- 
bassins p liegen zu je sechs an der Seite der sogen. Rohrgalerie. 
Der Reinwasserbehälter t, Fig. 5, befindet sich 150’ von der Frontwand 
des Gebäudes entfernt und steht durch einen 36” Rohrstrang mit der 
Pumpstation jenseits des Flusses in Verbindung. 

Das Rohwasser fliefst unter der Einwirkung der Schwerkraft 
durch den Tunnel b des Einzuges a in den 10’ weiten und 20’-tiefen 
Saugsohacht c, Fig. 7, welcher sich unter dem Flur des Koagulations- 
raumes (vgl. Fig. 4) befindet. Zwei 10000000 Gallonen liefernde 
Niederdruck - Zentrifagalpumpen der William Tod Co. in Youngs- 
town, d, Fig. 4, heben das Wasser aus dem Brunnen und treiben es 
in ein 30” Rohwasserrohr 1, welches nach den Absetzbassins n führt. 

Die Pumpen sind mit stehenden Compound-Reevesmaschinen 
direkt gekuppelt und als Doppelsatz gedacht, d. h. eine von ihnen ge- 
nügt, um das gesamte Wasser zu schaffen. 

Das 30”-Rohr | steht nun mit jedem Absetzbassin durch einen Ein- 
lafs in Verbindung. Jeder der beiden Einlässe stellt sich als Holztrog 
von 36 >< 48" Querschnitt und 20’ Länge dar, welcher von eisernen 
Konsolen, die am Betongemäuer selbst ihren Halt finden, getragen 
wird. Die Konsolen sind so hoch angebracht, dafs sich der Trog etwa 
in halber Höhe über dem Boden befindet. Zwischen den Planken an 
der Seite und am Boden des Troges sind Zwischenräume belassen, da- 
mit das Wasser gleichmalsig über die ganze Fläche ausfliefsen kann. 
Der Ausflufs an sich wird durch ein 24”-Absperrventil geregelt. 

Um nun den Raum in den Bassins n auch voll ausnutzen zu können, 
hat man erstere in Zellen zerlegt, derart, dafs das Wasser gezwungen 
ist, die Bassins in Richtung der in Fig. 4- eingezeichneten Pfeile zu 
durchströmen. Die Mittelscheidewand jedes Bassins ist in Beton, die 
Querwände in Holz ausgeführt. Nach Durchlaufen des Bassins ergielst 
sich das Wasser über ein Wehr von 21,5’ Länge in einen Trog. Das 
Wehr v wird durch einen Streifen Stahlblech von +,” Dicke gebildet, 
der auf der Betonwand des Bassins in geeigneter Höhe durch Schrau- 
ben befestigt ist. Die Verbindung von Wand und Blech ist eine der- 
artige, dafs man die Neigung des Bleches und damit die Stauhöhe 
des Wassers ändern kann. 

Die beiden Tröge o, welche in die Scheidewand der Bassins und 
Filter eingearbeitet sind, haben einen Querschnitt von 30>< 30” und 
sind durch je ein 30” .Anschlufsstück mit dem 30” Hauptrohre für 
vorgereinigtes Wasser 1 verbunden.. Dieses erstreckt sich unter der 
Rohrgalerie im Filterhause und leitet das Wasser den Filtern zu. 
Ein von Hand bewegbares Absperrorgan ermöglicht es, die Menge 
des Wassers von der Galerie aus zu regeln. - Ebenso ist in jedem 
Bassin eine 12”- Auswaschöffnung vorhanden, welche durch ein Rohr 
mit dem zum Flusse führenden Siele in Verbindung steht. Daneben 
hat jedes Bassin einen 12”-Überlauf, welcher ebenfalls mit dem Siele 
verbunden ist und verhindert, dafs das Wasser über die gröfstzulässige 
Höhe steigt. 

Die Rohrgalerie zwischen den Filtern (vgl. Fig. 4 u. 6) hat 9 
Breite und 14’ Höhe; sie wird nach oben durch eine Decke aus ar- 
miertem Beton abgeschlossen, deren einzelne Felder durch 8”, mit 36” 
Abstand verlegte I-Träger gehalten werden. Die Endstücke der Träger 
sind in die Umfassungswände der Galerie eingelagert, derart, dals 
der Fufsweg im Niveau der Tanksmauern zu liegen kam. Das 30"- 
Hauptrohr wurde an den I-Trägern aufgehängt und steht mit den ein- 
zelnen Filtern durch 12”-Zweigrohre in Verbindung. 

Die Filtertanks haben in Niveauhöhe je eine Grundfläche von 
16,5 201, bei einer Tiefe von 7,5’, gemessen von der Flurlinie ab; 
sie sind ganz aus Beton ausgeführt, jedoch derart, dafs ihre Wände, 
weder mit denen der Nachbarbassins noch mit den Betonwänden des 
Gebäudes zusammenhängen. Die Ziegelwände des letzteren ruhen 
lediglich auf den Betonfundamenten, welche die Bassins mit Abstand 
umschliefsen, und auf denen der Absetzbassins. Durch diese Anord- 
nung will man die Übertragung irgend welcher Bewegungen von der 
einen auf die andere Seite vermeiden, vielmehr den Bassinmauern ihre 
volle Bewegungsfreiheit sichern. Zugleich aber ersparte man so die 


екЫ der Filtermauern bis zur Tiefe der Umfassungewande 
vgl. Fig. 6). ч 

Се In Firm oberen, 3'9” hohen Teile fallen die Wände der Filter р 
vollkommen senkrecht ab, von dort ab aber haben 816 eine geringe 
Neigung nach innen. Auch befindet sich an dieser Stelle auf drei 
Seiten (vgl. Fig. 8 u. 9) ein 12” breites Bankett, das nach aufsen durch 
einen aus Stahlblech von !J,” Dicke und 21” Breite hergestellten Bord 
abgeschlossen wird. Der Bord ragt 15” weit über das Bankett nach 
oben hinaus, so dafs durch Zusammenwirken des Banketts, der Um- 
fassungswände und des Bleches eine Rinne entsteht. In deren Boden 
mündet ein 10”-Rohwasserrohr in Form einer ovalen Düse von 10>< 
14” Querschnitt. Das Rohr kommt von dem 30”-Hauptrohre 1, welches 
das in den Absetzbassins vorgereinigte Wasser zuführt. Das Wasser 
füllt zunächst die Rinne an und fliefst dann stofslos über deren um- 
gebogene Blechkante in das Bassin selbst ab. 

Als Filtermasse dienen eine 9” dicke Schicht Kies und eine auf 
dieser ruhende 36” dicke Schicht Sand. Das gefilterte Wasser wird 
in einem System von Rohren gesammelt, welches zunächst aus einem 
10”-Gufsrohre besteht, das genau in der Längenachse des Bassins ver- 
legt ist. Von dem Rohre gehen rechtwinklig nach beiden Seiten 11/,/- 
Schmiedeisenrohre aus, welche mit 6” Abstand voneinander verlegt 
sind. Die Rohre wurden mit dem Hauptrohr durch Verschrauben ver- 
bunden und gleich ersterem in den Beton eingelassen; sie tragen aus- 
wechselbare Rotgafsdiisen (Sauger) System Deutsch von der Federal 
Filtration Co. in New York, welche in Abständen von 6” auf den 
Rohren befestigt sind. Auf einen Tank kommen 1176 Düsen. Die 
10"-Sammelrohre enden aufserhalb des Tanks in ein 12” vertikales 
Rohr, welches zu einem 30’-Reinwasserrohr i unterhalb des Bodens 
der Rohrgalerie führt. Das Rohr i leitet das Wasser dem Rein- 
wasserbehälter zu, von wo es durch ein 36”. Rohr nach der Pump- 
station geleitet wird. Daneben aber besteht eine Umschalteinrichtung, 
die es gestattet, das Wasser auch unter Umgehung des Reinwasser- 
behälters t, Fig. 5, unmittelbar in die Pumpstation fliefsen zu lassen. 

Zum Auswaschen der Filter benutzt man filtriertes Wasser. Dieses 
wird auf umgekehrtem Wege durch das betr. Filter geleitet und mit 
Prefsluft, zum Aufwühlen Ges Sandes, vermengt. Das Waschwasser 
wird durch eine Zentrifugalpumpe e von 4000000 Gall. Leistung ge- 
liefert, die von der Wm. Tod Co. in Youngstown gebaut und gleich 
den Pumpen d mit einer Reevesschen Dampfmaschine gekuppelt 
ist. Der Saugstutzen der Pumpe ist mit dem 201. Filterwasserrohr 
verbunden; ihre Saug- und Druckleitung liegen in einem Tunnel von 
3% 5! Querschnitt. $ Waschwasser tritt durch ein 8”-Rohr in das 
10”-Sammelrohr des betr. Bassins ein und wird durch die Sammel- 
düsen ausgespritzt. Die Prefsluft wird durch einen Laidlaw-Dunn- 
Gordonschen Kompressor g von 14 >< 36 >< 18” geliefert und kommt 
in den Tanks mit etwa 4 Pfd. Pressung an. Das vierzöllige Druck- 
luftrohr steht mit jedem Tank durch ein 4”-Zweigrohr in Verbindung. 
Letzteres ist an drei Stellen mit dem 10”-Sammelrohr verbunden, so 
dafs Druckluft und Waschwasser durch dieselben Düsen und gleich- 
zeitig, ausgespritzt werden. 

as Waschwasser füllt das Bassin von unten nach oben, unter 
lebhaftem Bewegen des Sandes an und fliefst schliefslich über den 
Blechrand in die Rinne für vorgereinigtes Wasser, von wo es in ein 
18”-Siel gelangt. 

Sämtliche Ventile der Rohrleitungen werden hydraulisch von den 
auf der Plattform der Galerie aufgestellten Schaltbrettern aus be- 
tatigt. Für jeden Tank ist ein solches Schaltbrett vorhanden. 

Der Reinwasserbehälter t hat 84’ Durchmesser und 20’ Tiefe; er 
fafst 665000 Gall. und ist ganz in Beton aufgeführt. Nach oben wird 
er durch eine eiserne Dachkonstraktion abgeschlossen, deren Binder 
an ein im Zentrum aufgestelltes 16” Stahlrohr angeschlossen sind. 

Als Koagulationsmittel verwendet man zur Zeit Aluminiumsulphat 
(schwefelsaure Tonerde); diese wird dem Rohwasser im Saugschachte c 
zugesetzt und in. zwei hölzernen Bottichen f, Fig. 4, von 8x8’ vor- 
ratig gehalten. Die Tanks haben durchbrochene Boden, um in das 
Wasser nach Zusatz des Fällmittels Luft einführen zu können, welche 
die Lösung umrühren soll. Man füllt und entleert die Tanks ab- 
wechselnd und sorgt dafür, dafs stets in einem von beiden fertige 
Lösung sich befindet. Die Lösung fliefst unter dem Einflufs der 
Schwerkraft aus dem Tank in eine Reguliereinrichtung über dem 
Pumpschacht c; ein Schwimmer erhält den Lösungsstand in der 
Reguliereinrichtung dauernd auf gleicher Höhe. 

Die beiden Absetzbassins n fassen 1200000 Gall., sind also im 
Stande, etwa 1, der Gesamtwassermenge, welche die Anlage liefert, 
aufzunehmen. Man rechnet ungefähr drei Stunden Zeit auf das Ab- 
setzen. Jedes Filter hat eine Oberfläche von 304’ und eine Kapazität 
von 833000 Gall. in 24 Stunden. Ebenso rechnet man pro CH 
Filterfläche 1 Kubikfufs Waschwasser. 

Der Beton für die Umfassungswände und den Boden des Rein- 
wasserbehälters wurde aus einem Gemenge von einem Teil Zement, zwei 
Teilen Sand und vier Teilen Schotter hergestellt. Schlackenzement 
aus Brier Hill ist im gröfseren Teile des Bassins zur Verwendung ge- 
kommen, für die Deckschichten dagegen wurde nur Portlandzement 
der Atlas Works benutzt. Der Beton wurde in einem Smithschen 
Mischer nafs gemengt. Die Böden der Absetzbassins und des Rein- 
wasserbassins erhielten eine Armierung in der Weise, dafs man zu- 
nächst eine Unterlage aus Beton von 5” Dicke herstellte, dann die 
Stäbe einbrachte und nun erst eine 7” dicke Decke auflegte. Der 
Beton in den Filtertanks wurde in ununterbrochenem Arbeitsgange 
eingebracht, um jede Undichtigkeit von vornhinein auszuschliefsen. 
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Uhlands technischer Verlag, Otto Politzky, L 


Hochbau und Wohhungseinrichtung. 
Beleuchtung, Heizung und Lüftung. 


Die Hochbauten des Wasserwerkes der Stadt 
Celle, 


projektiert und ausgeführt von der Firma Heinrich Scheven 
in Düsseldorf. 
(Mit Abbildungen, Fig. 88 u. 89.) 
Nachdruck verboten. 


Die Wasserversorgungsanlage der Stadt Celle wurde von der 
Firma Heinrich Scheven in Düsseldorf im Auftrage des 


Tür in Verbindung stehen. Ebenso war der Kohlenraum mit dem 
Generatorenraum durch zwei Türen zu verbinden. Für alle Räume 
war ferner eine gute Belichtung und Entlüftung vorgeschrieben, 
welchem Verlangen durch grofse Bogenfenster und Dachluken Rech- 
nung getragen ist. 

Aus vorstehendem folgert sich für das Maschinen- und Genera- 
torenhaus der rechteckige Grundrifs und eine verhältnismäfsig grofse 
Etagenhöhe. Diese wiederum gestattete die wirksame Ausgestaltung 
der Fassade in Rohbau mit breitem Gesims und hohem Sockel, sowie 
die Anlage eines portalartigen Einganjres, den man noch extra risalit- 
artig vorzog und oben durch einen Giebelaufbau abschlofs. 

Durch Einrücken der Fenster in bis zum Boden hinabreichende 
Nischen, Einlegen von Zahnschichten sowohl in die Felder der Lang- 
wände als auch Giebel und entsprechende Ausgestaltung der die 
Giebelfelder tragenden Holzkonstruktion ist das Gesamtbild der Fassade 


Magistrates der Stadt Celle in den Jahren 1898 -; 1901 ausgeführt. | belebt, obwohl nur billigste Baustoffe verwendet wurden. 


Fig.88. 2. А.: Die Hockhauten des Wasserwerkes der Stadt Celle, ausgeführt von der Firma Heinrich Scheven in Düsseldorf. 


Sie umfafst eine Pumpstation mit fünf Rohrbrunnen, die Enteisenungs- 
und Filteranlage, 4,75 km Druckrohrleitung, einen Wasserturm mit 
zwei Hochbehältern von 300 und 100 cbm und ein Rohrnetz von 
23743 km Länge nebst 91 Absperrschiebern und 204 Unterflur- 
Hydranten. 

Die technische Einrichtung wird in einem besonderen Artikel an 
Hand der Tafeln 11 und 12 in den Heften 11 und 12 d. J. erläutert 
werden, so dafs im folgenden nur die Ausführung der Gebäude der 
Anlage besprochen werden soll. 

Die Pumpstation Fig. 88 umfafst, wie oben schon angedeutet, 
drei Gebäude, das Maschinen- und Generatorenhaus, das Beamten- 
wohnbaus und das Gebäude für die Enteisenungs- sowie Filteranlage. 
Die Anordnung der Gebäude geht aus Fig. 88 hervor; im Vorder- 

de links liegt das Maschinen- und Generatorenhaus, dahinter in 

r Mitte das Wohnhaus für die Beamten und daneben rechts das 
Gebände für die Enteisenung. 

Das Maschinen- und Generatorenhaus (vgl. Fig. 1--4 auf 
Tafel 11 in Heft 11) sollte vier Räume enthalten, einen von 13,5 X 
10m Grundfläche für die Maschinen und drei von је 4,9 m Tiefe und 
519, ро resp. 2,5 ш Tiefe für die Reiniger, Generatoren und Kohlen. 


inigerraum war ganz abzuschliefsen, der für die Generatoren 


und Dampfkessel dagegen sollte mit dem Maschinenraum durch eine . 


Noch wirksamer in seinem ganzen Aufbau präsentiert sich das 
geräumige Beamtenwohnhaus, das insofern notwendig wurde, als 
die Pumpstation in gröfserer Entfernung von bewohnten Orten an- 
gelegt werden mufste. Dieses Gebäude, in dem zur Erledigung von 
Dienstgeschäften auch ein Bureau vorgesehen wurde, ist in Fig. 88 in 
der Mitte zu erkennen. 

Es ist im Stile der modernisierten niedersächsischen Bauernhäuser 
mit hohem Satteldach und Dachaufbau ausgeführt und ebenfalls in 
Ziegelrohbau erstellt. Auf den hohen Sockel setzen sich die durch 
Pfeiler unterbrochenen Wandflächen auf, welche oben wieder durch 
Zahnschiohten und Gesims gegen das Dach abgeschlossen werden. 
Auf der Frontseite ist im Mittelrisaliten eine gekuppelte Fenster- 

uppe in einer Nische untergebracht, zu deren Hervorhebung man 
fie Nischenfläche selbst hell abtönte. Dachreiter unterbrechen im 
Verein mit den Schornsteinen die Monotonie der grofsen Dach- 
flächen, ebenso wie die verbrochenen Ecken des Daches letzteren 
das Scharfe nehmen, was dem glatt emporgeführten Giebeldach sonst 
eigen ist. 
А К Über die Verteilung der Räume im Erd- und ausgebautem Dach- 
geschofs gibt die Anordnung der Fenster Auskunft. 

Malerischer in der Wirkung, weil durch wechselnde Höhenver- 
hältnisse belebt, erscheint das Gebäude für die Enteisenungs- 


= М2 


anlage, Fig. 88 rechts (and Fig. 5 10 auf Tafel 11, Heft 11). Dessen 
nördliche Partie ist zweistöckig, die südliche einstöckig ausgeführt. 
Risalitartig vorgezogene, durch aufgesattelte Aufbauten abgeschlossene 
Portale geben der langen, niedrigen Südpartie die erforderliche Be- 
wegung, während beim hohen Nordteile der grofse Laternenaufbau 
den aus architektonischen Gründen erwünschten oberen Abschlufs dar- 


Höchst eigenartig berührt den Beschauer der kombinierte Stein- 
und Eisenbau des Wasserturmes (vgl. Fig- le Zeichnungen 
auf Tafel 12), indem die Form seines Oberbaues 80 gar nicht dem sonst 
bekannten Typ entspricht. Dies rührt davon her, dafs im Turme zwei 
Behälter übereinander untergebracht sind. Wenngleich nämlich der 
rechts der Aller belegene Teil der Stadt Celle, die sogen. Hehlenvor- 


Fig. 89. Wasserturm des Wasserwerkes der Stadt Celle, ausgeführt von der Firma Heinrich Scheven in Düsseldorf. 


stellt. Für die Ausbildung der Fassaden kamen daneben das grofse | stadt, auf Hügeln erbaut ist, so findet sich dort doch keine Anhöhe, 


torähnliche Fensterfeld der Belüftungspartie und die breiten, aber 
niedrigen Luken im Reinwasserhause in Betracht. Durch Vorziehen 
und Zurücksetzen einzelner Bauteile, Einlage von Zahnschichten und 
Fensterbekrönungen wurde die wünschenswerte Licht- und Schatten- 
wirkung hervorgebracht; ein reich ornamentierter Giebel auf der Süd- 
seite bildet eine Art Gegengewicht zum Nordbau. 


die geeignet wäre, ein Erdreservoir aufzunehmen. Es wurde deshalb 
ein Turmreservoir gewählt. Da nun die obere Zone einen wesentlich 
geringeren rechnerischen Wasserverbrauch hat als die untere, so 
konnte das Wasserreservoir für sie auch wesentlich kleiner sein. 
Anderseits darf man aber auch gewisse praktische Grenzen in solchen 
Fällen nicht unterschreiten; insbesondere ist zu berücksichtigen , dafs 
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bei einem Brande in der unteren Zone das höher gelegene Reservoir 
unter Umständen mit Vorteil in Verwendung treten wird. Es erscheint 
also ganz richtig, wenn der anfänglich für das Reservoir festgesetzte 
Inhalt von 400 cbm auf die Bassins derart verteilt ist, dafs das 
obere mit 100 und das untere mit 300 cbm Nutzinhalt beansprucht 
wurde. Gleichzeitig ordnete man die Rohrleitungen so an, dafs jeder 
Bebälter für sich vollgepumpt werden kann. Der Überlauf aus dem 
oberen Bassin führt in das untere, und der von diesem ins Siel. Ebenso 
ist der Unterbau des Turmes derart ausgestaltet, dafs er dem Rohr- 
meister als Wohnung dienen kann; dadurch ist die Möglichkeit ge- 
boten, dafs ständig eine Person im Wasserturm zur Verfügung steht, 
die Umschaltungen, welche ev. erforderlich werden, an den Rohr- 
strängen vorzunehmen vermag. 

Mit Rücksioht darauf wurde der steinerne Unterbau des Turmes, 
wie dies Fig. 89 erkenuen läfst, in drei Geschosse zerlegt, von denen 
das unterste als Hochparterre auftritt und nahezu zur Hälfte in den 
schweren Haustein- und Quadersockel versenkt erscheint. 

Von dem hellen Material des Sockels hebt sich das dunkler ge- 
färbte aufgehende Backsteingemäuer der mittleren Partie des Turmes 
wirksam ab; auch wird die malerische Wirkung gerade dieses Teiles 
durch eingelegte helle Lisenen und die Fensterschlulssteine sowie 
Fensterbänke noch erhöht. Umgekehrt geben eingelegte breite, nur in 
gleichmälsig gefärbtem, dunklem Backstein erstellte Säulen dem Ganzen 
die Ruhe wieder. 

Aus dem in mattglänzendem Stein erstellten Hauptgesims, welohes 
das eigentliche Turmgemäuer nach oben abschliefst, wächst fächer- 
artig das Traggerüst für das untere Bassin heraus. Die Räume zwischen 
dessen in Eisenkonstruktion erstellten Teilen werden durch Beton aus- 
gefüllt, der nach aufsen nach dem Liniensystem verziert wurde. Ein 
zweites Hauptgesims schliefst diese Partie ab und geht nach oben 
dachartig in den Fufs für das Traggerüst des oberen Bassina über, 
dessen Krönung eine kräftig betonte Kuppel mit Laterne bildet. 

Mit Rücksicht auf Symmetrie setzen sich die Pfeiler vom aufgehen- 
den Gemäuer des Turmes in den Aufbauten für die Bassins fort und 
sind auch durch dunklere Färbung noch besonders hervorgehoben. 
Im Verein mit den eingeschobenen Lisenen, zu denen im breiteren 
Turmanfeatz noch die schon erwähnte Linienteilung kommt, wird so 
such beim Oberbau des Turmes ein entsprechender Eindruck auf das 
Auge des Beschauers erzielt. 

Trotz seiner eigentümlichen Gestalt läfst der Turm im übrigen 
seinen Zweck schon verraten, genügt also auch in dieser Hinsicht den 
Ansprüchen der Baukunst. 


Wichsefabrik 


von Adolf Krebs im Industriehafengebiet zu Mannheim, 
entworfen vom Architekt Carl Wittmann in Mannheim. 


(Mit Zeichnungen auf Tafel 7.) 
Nachdruck verboten. 


Das Fabrikgebäude der Firma Adolf Krebs (Fig. 1-- 7, Tafel 7) 
ist nach Mitteilungen von Architekt W. Söhner in Mannheim auf 
einem reichlich 7000 qm grofsen Grundstücke von ziemlich regelmäfsiger 
Form an der Industriestrafse im Industriehafengebiet in Mannheim 
errichtet. In der Fabrik wird die nach dem Namen des Fabrikanten 
benaunte ,,Krebswichse oder das „Krebsfett“, ein zur Schuh- oder 
Lederkonservierung dienendes Mittel hergestellt. 

Das durch Fig. 1-7 der Tafel 7 veranschaulichte Gebäude um- 
falst das Kellergeschofs, zwei Obergeschosse und den Dachstock. Das 
Kellergeschofs ist durch einen an einer Längsseite angelegten Licht- 
graben zugänglich (Fig. 6, Tafel 7) und enthält das Bretterlager K,, 
die Kistenfabrik K, den Füll- und Schmelzsaal L, die Mischräume M, M, 
und das Beinschwarzlager V. Im Erdgeschofs (Fig. 7, Tafel 7) sind 
untergebracht die Bureau- (N) und Packraume (0), der Siederaum Р, 
der Ankleideraam R, das Laboratorium S und das Lager für Roh- 
fette Q. Das. Ober- und Dachgeschofs (Fig. 5, Tafel 7) enthalten nur 
Lagerräume T, U. 

Die Kellermauern und die Fundamente sind in Bruchsteinen in 
hammerrechten Schichten der Ansichtsflächen aufgeführt, während für 
die Geschofsmauern harte Maschinensteine, deren mehrfarbige Ansichts- 
flächen vorgeblendet sind, verwendet wurden. Die Gebälke sind ent- 
weder in Holz oder in Eisen ausgeführt. у 

Die Decken werden teils durch massive Backsteinmauern, teils 
durch I-Träger als Unterzüge getragen. Letztere werden durch ein 
System gufseiserner Hohlstützen gehalten. 

Die Fufsböden bestehen zum Teil aus Holzbelag, zum Teil aus 
Zement- oder Asphaltestrich. Das Dachgerüst ist aus Holz und mit 
Ziegeln eingedeckt. 

Ein elektrischer Lastenaufzug A verbindet das Keller- mit dem 
Dachgeschofs. Dem Personenverkehr dient eine bequeme, massive 
Treppe. Da nahezu überall nur massives Material verwandt wurde, 
so ist der Feuersicherheit genügend Rechnung getragen. 

Für Portier, Aufseher und Wächter ist am Eingang ein freistehendes 
zweigeschossiges Häuschen (Fig. 8 -+ 14, Tafel 7) mit Dachgeschols von 
villenartigem Charakter erbaut. 

Das Fabrikgebaude wirkt trotz seiner modernisierten Bauformen 
(vgl. Fig. 1 u. 2) infolge der Ruhe, die seinen Fassadenflächen inne- 
wohnt, ungemein anmutend. 


Die notwendigen Anforderungen an armierte 
Betonkonstruktionen, 
mit einer kritischen Beschreibung des „System Lund“. 
Von Ingenieur A. Maciachini in Mailand. 
(Mit Abbildungen, Fig. 63--65, Heft 5, u. 80, Heft 6.) 
(Schlufs.] Nachdruck verboten. 
Innere Arbeit in der Gesamtkonstruktion. 

Unter derselben Voraussetzung wie bei allen anderen Gewölbe- 
koustruktionen, dafs nämlich die Widerlager absolut starr sind und 
dafs aus diesem Grunde | ein absolut unveränderliches Mafs darstellt, 
kann unter gleichmälsig verteilter Eigen- und Nutzlast der Horizontal- 
schub niemals den Wert å 
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8 hapu 
überschreiten, und deshalb können die Zuganker niemals eine gröfsere 
Zugspannung als die vorgenannte erhalten. 

Da die Zuganker in den frei aufliegenden Decken bei Lunds System 
mit vorgenanuter Kraft pannt und infolgedessen gedehnt worden 
siud, ist es unmöglich, dafs diese vom Horizontaldrucke, der die- 
selbe Grölse hat, weiter gedehnt werden können. Aus diesem Grunde 
ist es auch nicht möglich, dafs die Unterflanschen der Hohlblöcke 
durch primäre Spannungen gedehnt werden können. - 

Die Veranlassung zu der geringen primären Zugbeanspruchung 
unter der Einwirkung dea Kigengewichts und der Nutzlast geht direkt 
aus der Berechnung hervor, indem die inneren Zugspannungen, die 
durch die Belastungen in den Hohlböcken entstehen, durch die Druck- 
spannungen, die vor der Belastung künstlich durch Anziehen der Zug- 
anker hervorgerufen sind, neutralisiert werden. Selbst wenn man die 
Belastung innerhalb gewisser Grenzen (vgl. Versucheresultate) steigert, 
erleidet der Zuganker keine mefsbare gröfsere Beanspruchung als die- 
jenige, welche durch dessen Anziehen künstlich hervorgerufen wird. 

Eine Bewegung der Widerlager wird bei den innen liegenden 
Decken stattfinden können, wenn die Verschalung vor dem Abbinden 
des Mörtels an den Auflagern weggenommen wird. Darum ist es 
auch empfehlenswert, Zugänker bei den innen liegenden Decken vor- 
zusehen. Diese Zuganker dienen also als Auflager für den Fall, dafs 
eine zu frühzeitige Ausschalung während des Baues stattfinden sollte. 
Um diese Zugeisen zu berechnen, wird die Formel 

Bol 
Dee 
verwendet. 

Nachdem alle Zuganker angezogen worden sind, verbindet man 
sie mittels eiserner Klammern, (Fig. 64, Heft 5, Skz. 5) во dafs jede 
Verschiebung unmöglich gemacht wird. Dadurch erzielt man auch 
eine vortreffliche Verankerung eines ganzen Stockwerkbodens. 

Dieses Aneinanderhängen von sämtlichen Deoken in jedem Stock- 
werke gibt also selbst bei dieser Konstruktion, wo jede einzelne Decke 
als Gewölbe zwischen absolut starren Widerlagern wirkt, ein zusammen- 
hängendes Eisengerippe, welches wegen der damit erreichten grofsen 
Sicherheit gegen plötzliches Zusammenstürzen mit Recht geschätzt und 
erstrebt wird. Eine derartige Kette von zusammenhängenden Decken 
von gleicher Stärke und Gewicht ist unter vollster konstruktiver Aus- 
nützung der Festigkeitseigentümlichkeiten des Eisens bei keinem anderen 
System erreicht. 

Bei den innen liegenden Decken wird selbst eine Steigerung der 
Nutzlast bis zum mehrfachen des zulässigen eine Vergrölserung der 
Spannweite ohne Verschiebung des zusammenhängenden Mauersystems 
ermöglichen können. Eine Steigerung der vollen Nutzlast bei solchen 
Decken wird nur eine Steigerung der Druckspannungen im Beton hervor- 
rufen, so dafs auch hier keine primäre Zugspannung in der unteren 
Flansche entstehen kann und die vorhandenen Zuganker unter Nutz- 
last keine Beanspruchung bekommen. 

Aus dem vorher entwickelten geht hervor, dafs man eine innen- 
liegende Decke nicht in einer konstrukiv rationellen ‘Weise dadurch 
mehr tragfähig machen kann, dafs man die Querschnitte der Zuganker 
steigert; denn so lange die freiliegende Deoke und mit ihr das Mauer- 
system des Gesamtgebäudes starr feststehen, wird das Eisen der Zug- 
anker der innenliegenden Decke keine Arbeit leisten können. 

Um die Tragfähigkeit des Systems zu beweisen, will der Ver- 

fasser dieses Aufsatzes Versuche ausführen, bei rohen auf innen- 
р. 
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Nutzlast, und nach deren Entfernung die vierfache einseitige Nutz- 
last aufgebracht werden soll. Eine derartige Belastung würde für 
jedes andere System verhängnisvoll sein, aber bei der vorliegenden 
Konstruktion wird diese grofse Tragfähigkeit durch das Zusammen- 
wirken von der inneren Armierung mit den durch die aulsenliegenden 
Decken geschaffenen, absolut starren Widerlagern erreicht. 


Kaufmännische‘ Bauwürdigkeit der, Decken. 

Diese Zwischendecken, die auch schlechte Schall- und Wärmeleiter, 
sowie verhältnismälsig leicht sind, sind auch billig und lassen sich 
ohne Verwendung von Spezialmaschinen auf der Arbeitsstelle selbst 
herstellen. Ferner sind die Blöcke leicht transportabel, so dafs sie 
selbst in engen und schwer zugänglichen Lokalen hochgezogen und 
angebracht werden können. 

Wegen des geringen Gewichtes und der Form der Konstruktions‘ 
teile sind für das Aufstellen keine teuren Gerüste nötig. Es genügt, 
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einzelne feste Holzjoche mit lose darauf gelegten Latten zu verwenden. 
Diese können schnell entfernt werden und lassen sich auch an jeder 
anderen Stelle wieder verwenden. Man kann auch speziell konstruierte 
zerlegbare Eisenböcke, die sich ebenfalls bequem überall aufstellen 


lassen, verwenden. 
Blöcke für Träger. 


Wenn die Blockhöhe begrenzt werden mufs, ist man gezwungen, 
Unterzüge anzuwenden. In diesem Fall kann man für gröfsere Spann- 
weite Hauptträger mit Spezialblöoken anwenden, wie es in Skz. 6 u. 7, 
Fig. 64 (Heft 5) gezeigt ist. 

Spezialblöcke. 

Bei Lagerhäusern u. dergl., wo speziell grofse Widerstandsfähigkeit 
gegen Stölse gefordert wird, oder bei Gebäuden, die zur Aufbewahrung 
von feuergefährlichen Stoffen dienen und: bei welchen eine stärkere 
Isolierung der Eiseneinlagen wünschenswert ist, oder bei Bauten wie 
Gewölben, Brücken, Stützmauern u. dergl. werden Blöcke mit gröfseren 
Wandstärken zur Verwendung kommen müssen. Man ist hier von 
keinen anderen Rücksichten gebunden, als dafe der einzelne Block nicht 
zu schwer und die Blocklänge nicht zu grofs für eine bequeme Fabrikation 
wird. у 

In diesen Fallen kann es auch empfehlenswert sein, die Wand- 
starke und Armierung mit Riicksicht auf den Abstand der Blécke von 
den Widerlagern auszuführen. Da nur die äufseren Dimensionen der 
Blöcke gleich grofs sein müssen, können die Materialien so weit, als 
des überhaupt bei Trägern mit gleicher Höhe möglich ist, ausgenützt 
werden. 


Untersuchungen über die Bauwürdigkeit des „System Lund“. 
Geht man von den Gesichtspunkten, die zu Anfang entwickelt 
sind, aus, dann mufs man für die beiden möglichen Ausführungsformen 
— scheitrecht und gebogen — der Gewölbe nachstehende Anforderungen 
stellen. 
Scheitrechte Gewölbe. 

Hier mufs: 

1) die Pfeilhöhe innerhalb des Querschnittes genügend grols sein, 
damit die Horizontalschübe nicht übermäfsig grofs werden; 

2) der Querschnitt derartig dimensioniert sein, dafs 

a) die Druckkräfte von der oberen zur unteren Flansche durch 
den Steg geführt werden können, 

b) die primären Biegungsspannungen, die durch das Zusammen- 
drücken des ideellen Druckbogens entstehen, mit voller Sicher- 
heit aufgenommen werden können; 

3) das Gewölbe aus einzelnen Stücken zusammengesetzt sein, da- 
mit die Güte und Gleichmäfsigkeit des Materials in den Konstruktions- 
teilen nach der Herstelluug und vor dem Verlegen gewährleistet und 
kontrolliert werden kann; 

4) das Zusammenwirken der einzelnen Teile ein inniges sein, da- 
mit die in jedem Teile der Konstruktion aufstrebenden Kräfte durch 
armierten Beton aufgenommen werden; 

5) der Horizontalschub, der in einzelnen Fällen künstlich hervor- 
gebracht werden mufs, bequem erzeugt werden können, und die Zug- 
anker müssen den nötigen Schutz durch Beton erhalten können. 

Diese Anforderungen werden, wie oben gezeigt ist, durch das 
„System Lund“ erfüllt, denn: 
ee ad. 1) Der Querschnitt hat die günstige Form eines I-Balkens er- 

alten. 

ad. 2a) Die Stege sind gegen Scherkraft kräftig armiert. 

ad. 2b) Die Beanspruchung des Betons auf Zug (durch Biegung 
erzeugt) überschreitet nirgends das zulässige Mafs, so dafs die Armierungs- 

isen 
Beton 
der Rest der Arbeitsfähigkeit des Eisens nur als Sicherheit dient. 
ad. 3) Die Herstellung der Balken ist einfach und gewährleistet 
Gleichmälsigkeit und Güte der Konstruktionsteile. 

ad. 4) Durch die Vermittlung der armierten Federn und Nuten 
werden sämtliche Stofsfugen durch die armierten Querschnitte der da- 
nebenliegenden Blöcke gedeckt. 

ad. 5) Durch die Ankerrillen können eiserne Zuganker sowohl 
leicht angebracht und angezogen als auch nach dem Anziehen durch 
Ausstampfen mit Beton sicher gegen Rostbildung geschützt werden. 


Gebogene Gewölbe. 


Bei diesen mufs ferner angestrebt werden, dafs 
1) die Zugspannungen j 
a) bei festen Auflagern unter voller Last möglichst vermieden 
werden ; 
b) bei festen Auflagern unter einseitigen Lasten und 
с) beim Ausweichen der Widerlager aufgenommen werden können; 
2) das Eigengewicht meist möglich verringert wird, damit: 
a) die Druckkräfte im Gewölbe klein werden, 
b) die Widerlager so klein als möglich gebaut werden können. 
Diese Anforderungen werden von „Lunds Blöcken“ infolge der 
Ausbildung der Querschvittsform, der Querarmierung und der Zu- 
sammenlegungsart mittels armierter Feder und Nute erreicht. 
Es ist nämlich ad. 1a die Kernweite ungefähr doppelt so grofs 
wie bei kompaktem Querschnitt; 
ad. 1bc) in jedem Querschnitt werden die Zugkräfte durch armier- 
ten Beton aufgenommen, indem die Stofsfugen mittels der 
armierten Federn und Nuten durch die danebenliegenden 
Blöcke gedeckt sind. 


eisen unter Nutzlast nur mit = Opstonsus beansprucht werden und 


ad. 2a) Der durch die Querarmierung gestarkte Hohlquersobnitt 
ist die widerstandsfähigste Form zur Aufnahme sowohl von 
zentrischen wie exzentrischen Druckkri äften. 

ad. 2b) Da der Quadrathohlquerschnitt der leichteste von allen 
Querschnittsformen, die zur Aufnahme von zusammengesetzten 
Toate kelteheansprochangen dienen, ist, 80 wird aus diesem 
Grunde die Beanspruchung der Widerlager am kleinsten. 

Zur_Erreichung der vorerwähnten günstigen -Resultate hat die 
strenge Durchführung einer durchaus konstruktiv rationellen Ausnützung 
der Eigenschaften des Eisens und des Betons wesentlich beigetragen, aler 
das meines Erachtens bisher unerreichte allseitige Sicherheitsmals für 
sämtliche Erfordernisse ist auch durch die Zusammensetzungsart bedingt. 

Die intime Verbindung der einzelnen Teile ermöglicht eine sichere 
Verteilung der Drucke, indem die Feder sich in der entsprechenden 
Nute fest anlegt und dadurch die lokalen Spannungen auf die daneben- 
liegenden Blöcke in dem Gewölbe derartig übertragen werden, dafs 
jede Doppelreihe von Blöcken einen Träger bildet, der fest angespannt 
zwischen absolut starren Widerlagern liegt. 

Man wird deshalb allein durch Verwendung der neuen Form von 
armierten Betonhohlblöcken folgende Vorteile erreichen: 

a) Vermeidung von schädlichen Zugdehnungen im Beton der scheit- 
rechten Decken und infolgedessen Vermeidung von Schub gegen die 
nicht widerstandsfähigen Mauern. 

b) Materialersparnisse beim Bau von gebogenen Gewölben dadurch, 
dafs die Kernweite des Querschnittes sich zur selben Zeit vergröfsert, 
wie das Eigengewicht vermindert wird. Als weitere Folgen hieraus 
können die Witerlager schwacher konstruiert werden. 

с) Wegen der Querarmierung wird sowohl die Fähigkeit des Quer- 
schnittes, exzentrische Drücke zu übertragen, sowie das Tragvermögen 
gegen drückende und biegende Kräfte bedeutend gehoben. 

d) Türme, Leuchttürme etc. können bequem zu bedeutender Höhe 
emporgeführt werden, indem die geschlossenen Ringe durch die gegen- 
seitige Verlaschung mittels der armierten Federn und Nuten als durch- 
gehend armierte Gewölbe angesehen werden können. 

Aus diesen Gründen ist man berechtigt anzunehmen, dafs diese 
rationelle Bauweise eine ausgedehnte Verwendung finden wird. Ebenso 
werden die neuen Konstruktionsgrundsätze wahrscheinlich bald eine 
Umwälzung des bisher üblichen Berechnungsverfahrens für armierten 
Beton einleiten. 


Die Heizungsanlagen 
in den Werkstätten der Canadian Pacific Railway Company 
zu Montreal. 
(Mit Abbildungen, Fig. 90 u. 91.) 
Nachdruck verboten. 

Beim Entwurf der Heizungsanlagen für die „Angus Shops“ 
der Canadian Pacific Railway Company in Montreal, 
Canada hatte man einerseits mit dem kalten Winter Canadas und 
anderseits mit dem aufsergewöhnlichen Umfange der einzelnen Gebäude 
zu rechnen. Welche Dimensionen die letzteren besitzen, geht daraus 
hervor, dafs ihr Luftraum sich auf rd. 28000000 Kubikfufs stellt. 
Sämtliche Gebäude waren bei einer angenommenen Tiefsttemperatar 
von —10° F = —23,5° С auf +60-- +70° Е = +16--22(m)’ С zu be- 
heizen,‘ wobei zu berücksichtigen ist, dafs sie aufserordentlich grofse 
Glasflächen in den Umfassungswänden, Dächern und Laternen besitzen. 

Die Werkstätten umfassen mehr als zwanzig einzelne Bauten, 
darunter die Lokomotivwerkstätte mit 162 >< 116,6 Grundfläche. 
Alle diese Gebäude werden durch warme Luft nach den von der 
B. F. Sturtevant Co. angegebenen Verfahren beheizt. Mit Rück- 
sicht auf die verschiedenen Bestimmungen der einzelnen Gebäude mufsten 
allerdings eine Reihe von Modifikationen gesucht werden, um den 
jeweiligen Anforderungen zu genügen. So z. B. erfolgt im einen Falle 
die Verteilung durch gemauerte unterirdische Kanäle mit kurzen, über 
Flur vorstehenden Steigrohren, im zweiten durch im Raume aufge- 
hängte Rohre aus galvanisiertem Eisenblech mit Ausbläsern an den 
Umfassungswänden der Räume. In einem dritten Falle benutzt man 
mitten im Raume frei herabhäugende Ausbläser, und in einem vierten 
werden Ausblasrohre angewandt, die von der inneren Mauer zur gegen- 
überliegenden blasen. Е 

Oft genug hatte man noch mit besonderen Hindernissen zu rechnen, 
so 2. В. war mehrfach der Raum, in dem der Heizapparat unterge- 
bracht werden mufste, sehr klein; auch waren Kranbahnen zu um- 
gehen, die Windrohre der Schmiedefeuer zu berücksichtigen u. a. mehr. 

In den meisten Fällen liefsen sich aufsen an dem betreffenden 
Raume Frischlufteinlässe anordnen, so dafs man nach Belieben mit 
Ventilation und Zirkulation arbeiten konnte; in der Giefserei, den 
Schmieden und der Hoblerei dagegen sollten überhaupt keine beson- 
deren Einrichtungen für Frischluftzufuhr getroffen, trotzdem aber mit 
Ventilation gearbeitet werden. Man konnte sich hier nùr darauf ver- 
lassen, dafs genügend frische Luft durch die Fenster und Laternen 
nachströmen würde. 

Die schwierigste und auch umfangreichste Heizungseinrich- 
tung war die für die Räume des Lokomotivbaues und der 
Lokomotivmontage. Dort wurden fünf voneinander völlig unab- 
hängige Heizanlagen auf jeder Seite des Gebäudes installiert. Die in der 
Montage sind auf nicht zu hohen Plattformen errichtet, welche, unmittel- 
bar an die Aufsenmauer (vgl. Skz, 1, Fig. 91) sich anlehnend, in der Halle 
(vgl. Skz. 4, Fig. 91) bei x errichtet sind. Die Heizapparate befinden 
sich 15’ über dem Boden und blasen nach unten in einen gemauerten, 
unter Flur liegenden Warmluftkanal x, von 3X 3’ Querschnitt aus, 
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Die Auslässe der Verteiler werden durch 15” rd. 2’ hohe Steigrohre 
gebildet, welche in Abständen von 22’ an den unterirdischen Haupt- 

al (vgl. Skz. 3 u. 4, Fig. 91) angeschlossen sind. Jedes dieser Steig- 
rohre tritt dicht an der Mauer aus dem Erdboden und besitzt oben 
Öffnungen, aus denen die Luft parallel zu den Mauern und nach dem 
Inneren des Raumes zu ausbläst. = 

Die fünf Ventilatoren у in дег Maschinenabteilung (mit Bezug 
auf Skz. 1, Fig. 91 rechte Seite) sind auf einer Galerie aufgestellt, die 
sich in der Aufsenpartie dieser Abteilung an der Mauer entlang er- 
streckt. Die Verteilung der warmen Luft erfolgt durch galvanisierte 
Rohre w unterhalb des Galerieflurs. Die einzelnen Heizsysteme arbeiten 
auch hier unabhängig voneinander und haben је ca. 110-:- 220’ Länge 
und vier an den Säulen der Galerie hinabgeführte Verteilungsrohre y. 
Die Ventilatoren haben 7>< 4’ und blasen die angesaugte Luft durch 
ihnen nachgeschaltete Heizapiralen; ihr Antrieb erfolgt durch 7x 1014" 
liegende Einzylindermaschinen. $ 

Die in der Montage (Skz. 1, Fig. 91, liuke Hälfte) befindlichen 
Ventilatorbetriebsmaschinen sind mit besonderem Bezug auf Raum- 
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ersparnis ausgeführt, da man hier mit den Kränen о. в. w. zu rechnen 
hu und deren Bewegungsbahnen in keiner Weise beschränkt werden 
al Nach „Engineering Record“ ist die Anlage im Stande, bei —10° F 
imTöstlichen Teile dauernd eine Temperatur von +60° F und im west- 
lichenZeine solche von 50° F zu erhalten. 

Das Arrangement der Heizungsanlage in der Eisenbahn- 
Personenwagenmontage ist aus Fig. 90, Skz. 1—3 zu ersehen; 
es ist typisch für die meisten gröfseren Bauten des Werkes und be- 
steht in der Hauptsache aus der Luft-Ansaug- und Warmeeinrichtung 
sowie dem Verteilungsrohrnetz für warme Luft. Im Raume v, Skz. 2, 
Fig. 90, ist aufser dem Heizkörper der Ventilator untergebracht. Die 
warme Luft wird durch letzteren in einen dreiarmigen Verteilungs- 
strang т, w,, W, gedrückt, an dessen Arm w, sich die Zweigstränge 
w, and w, anschliefsen. Von den Strüngen w, w,, w, und w, führen 
dann Rohre nach den Ausblasöffnungen an den Wänden des Gebäudes. 

Sowohl in der Wagenmontage als auch in der Wagenlackiererei, 


- die beide eine Grundfläche von 672x100’ bedecken und im lichten 


25’ hoch sind, wurden die Verteilungsrohre ganz in galvanisiertem 
Blech ausgeführt. Ihr.Durchmesser nimmt mit der Länge entsprechend 
der Anzahl der Anschlüsse ab und letztere schwanken in der lichten 
Weite zwischen 9 und 20”, ebenso enden sie 4 oder 5’ über Terrain. 
Nur in der Wagenlackiererei sind die Mundlöcher der Rohre so ge- 
richtet, dafs sie nach dem Zentrum des Raumes ausblasen. Jedes 
dieser Gebäude, das durch eine Querwand der Länge nach in zwei 
Abteile geschieden ist, enthalt zwei Heizungsanlagen, je aus einem 
Ventilator von Si X Ai und einer liegenden Dampfmaschine von 
8 >< 12” bestehend. Die Anlagen an sich sind für eine mittlere Tempe- 
ratur von 70° F in den Räumen konstruiert. 

Genau wie die beschriebene sind auch die Anlagen in der 


Güterwagenmontage, der Truckgestellbauerei und der 
allgemeinen Wagenbauerei ausgeführt. Auch bei diesen ist die 
Heizungsapparatur in einem besonderen Raume: aulsen am Gebäude 
untergebracht, ebenso sind die Verteilungsrohre in galvanisiertem Eisen- 
blech hängend angeordnet. Nur in der Güterwagenmontage finden sich 
einige Rohre von rechteckigem Querschnitt, weil man sie zwischen den 
Umfassungswänden und den. Kranlaufbahnen hindurchführen mufste. 
Für alle drei Werkstätten ist eine Beheizung auf 50° F vorgesehen. 

Die Heizungsanlage der Hoblerei (Skz.6 u. 7, Fig. 90), 
eines Gebäudes von 500 X 125! Grundfläche ist dadurch gekennzeichnet, 
dafs die Heizkörper und Gebläse auf Plattformen aufgestellt sind, die 
von den Bindern des Daches getragen werden (vgl. Skz. 6). Dadurch 
wird vermieden, dafs Ventilatoren oder Rohre unter den Untergurten 
der Binder zu liegen kommen und den freien Verkehr in der Werk- 
stätte hindern.. Die Anlage umfalst drei Gebläse von 6 >< 3!/,', von 
denen jedes einen doppelten Druckstutzer hat, der an 80’ lange Druck- 
rohre angeschlossen ist, die ungefähr in der Mittelachse der Halle 
angeordnet sind. Die Auslalsöffnungen sind horizontal gegen die Um- 
fassungswände zu gerichtet. Die Montage der Rohre für die Heizung 
gestaltete sich insofern schwierig, als man mehrere Male mit den 
Summelrohren der Späneabsaugung in Konflikt kam. Ähnliches passierte 
auch bei der Montage der Heizung für die Schmiede, wo man во- 
gar mit zwei Rohrsystemen, dem für Gebläsewind und dem für Rauch- 
gasabsaugung, zu rechnen hatte. 

Als Beispiel einer Heizungsanlage der kleineren Gebäude sei hier 
die für das Lagerhaus erwähnt, welch letzteres 300x80’ Grund- 
fläche hat und 32’ im lichten hoch ist. Im Zentrum dieser Halle 


(vgl. Fig. 90, Skz. 4 u. 5) ist eine 40’ breite Galerie 18’ über dem 
Flur angeordnet, unterhalb deren die Einrichtungen zur Erzeugung 
des Prefewindes aufgestellt sind. Diese bestehen in Di, X 3’- Gebläsen, 
welche durch 6 X 6”-Dampfmaschinen betätigt werden. Die Verteilung 
der warmen Luft erfolgt durch galvanisierte Eisenrohre, welche unter 
der Galerie parallel zu deren Längsachse angeordnet sind. Von den 
Hauptleitungen w, w, erstrecken sich Zweigrohre horizontal im rechten 
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Fig. 91. 


Z. A.: Die Heizungsanlagen in den Werkstätten der Canadian Pacific Railway Company in Montreal. 


Winkel nach rechts und links, welche an den Enden schwach nach 
unten gebogen sind. : 

Die Heizkörper sind derart eingerichtet, dafs man nach Belieben 
Auspuff- oder frischen Dampf als Wärmegeber verwenden kann. Für 
gewöhnlich werden die Heizkörper mit dem Auspuffdampf der mit 
ihnen verbundenen Gebläsebetriebsmaschinen beheizt; als Reserve steht 
der Abdampf der Betriebsmaschinen des Gesamtwerkes zur Verfügung. 
Letzterer allein genügt wohl bei mildem Wetter, reicht aber nicht 
aus bei grofser Kälte. 

Das Kondensationswasser aus den Heizspiralen fliefst nach kleinen 
Pumpen ab, die es in ein Hauptrückleitungsrohr speisen, in dem es 
nach der Kraftzentrale des Werkes abfliefst. Die Heizspiralen an sich 
wurden aus 1” stehenden Spiralen mit gufseisernen Kästen zusammen- 

resetzt. 

ч Ein sehr ausgedehntes Netz von unterirdischen Kanälen leitet die 
Dampf- und Auspuffrohre nach den verschiedenen Heizapparaten, 
daranter ein Kanal, dessen totale Länge sich auf 3000’ stellt. 

Die Gebläse sind stets so gewählt, dafs ein dreimaliger Luft- 
wechsel in der Stunde statthat. 


Schlackenspaltfeuerung 
von Gebr. Ritz & Schweizer in Schwäb. Gmünd. 
(Mit Abbildung, Fig. 92.) Nachdruck verboten. 

Die Schlackenspaltfeuerung von Gebr. Ritz & Schweizer 
in Schwäb. Gmünd ist aus dem Bestreben entstanden, die bei dem 
Verbrennungsprozels sich ergebenden Schlacken unter dem Brennstoff 
hinweg, also ohne den Gang des Feuers zu stören, aus dem Feuerherd 
entfernen zu können. 


— 54 


Die Feuerung ist als Schrägrostfeuerung ausgebildet und eignet 
sich sowohl als Innenfenerung für Tenbrinkdampfkessel etc. als 
auch als Vor- oder Unterfeuerung. Die Roststäbe werden dem Brenn- 
stoff, als welcher stückige oder Gruskohle, Sägespäne mit Kohle eto. 
zur Verwendung kommen kann, entsprechend ausgestaltet. 

Der Neigungswinkel des Rostes ist so bemessen, dals der Brenn- 
stoff gewöhnlich von selbst nachrutscht. Damit der Rostbelag nicht 
abfallen kann, sind die unteren Roststabenden etwas aufwärts gebogen, 
und über diesen Rostenden ist eine Abdeckplatte e mit kleineren, 
lose eingeschobenen Schutzplatten d so angebracht, dafs noch ein ge- 
nügend grofser Zwischenraum a (der Schlackenspalt) verbleibt, durch 
welchen die Schlacken ausgestofsen werden. Unter dem Rost, ent- 
lang dem Schlackenspalt, ist ein Anschlag aus Vierkanteisen ange- 
ordnet, damit der Feuerhaken D nicht weiter nach unten geführt 
werden kann, als zum Ausstofsen der Schlacken nötig ist. Da der 
Weg des Feuerhakens D begrenzt ist, so bleiben im Schlackenspalt a 
stets Schlacken liegen. 

Den Feuerhaken D benutzt man in der Weise, dafs man, wenn es 
Zeit ist, den Rost zu reinigen, die Rostspalten einzeln vom Punkte b 
der Skizze bis zum Punkte о durchfährt. Der dort befindliche Brenn- 
stoff weicht der Feuerhakenklinge 
aus, während die Schlacke Widerstand 
bietet und deshalb vom Feuerhaken 
nach dem Schlackenspalt a vorge- 
schoben und schliefslich in diesen 
hineingefiihrt wird. Da bei dieser 
Arbeitsweise die Schlacke in kleinere 
Stücke zerbricht, geht sie leicht in 
den Schlackenspalt a und erkaltet dort 
rasch, weshalb ein Verbrennen des 
Spaltes ausgeschlossen ist. 

Die lose im Schlackenspalt liegen- 
den Schlacken lassen sich leicht durch 
neu hinzukommende Schlacken über 
die unteren Rostenden schieben und 
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fallen dann in den Aschenfall. Um die Schlacken aus dem Feuerherd 
zu entfernen, ist bei dieser Feuerung also nichts weiter nötig, als mit 
dem Fenerhaken D die Rostspalten von b bis nach с herunter mecha- 
nisch zu durchfahren; dafs dabei die Schlacken gut ausgebrannt aus 
dem Feuerherd kommen müssen, ist selbstverständlich. 

Die Vorteile des Verfahrens lassen sich kurz dahin zusammen- 
fassen, dafs die Schlacken gleichmäfsig entfernt werden und auch 
stets die ganze Rostfläche zur Wirkung kommt. Weiter wird dadurch 
der Luftzutritt geregelt, weshalb auch die Entfaltung des Feuers nichts 
zu wünschen übrig läfst. Ebenso wird eine Anhäufung von Brenn- 
stoff auf der unteren Rostpartie vermieden und der Brennstoff rückt 
gleichmäfsiger nach; demententsprechend ist auch die Gasentwicklung 
gleichmälsig und bei geringem Luftüberschufs findet eine gute Rauch- 
verbrennung statt. 

Bei einem Verdampfungsversuch, der im Ingenieurlaboratorium der 
Kgl. Techn. Hochschule 20 Stuttgart an einem Dampfkesset mit 100 qm 
Heizfläche mit einer solchen Schlackenspaltfeuerung vorgenommen 
wurde, ist ein Nutzeffekt von 79 %, erreicht worden. 


Oberlicht ohne Verkittung 


von der National Ventilating Company in New York. 
(Mit Abbildung, Fig. 93.) Nachdruck verboten. 

Von der National Ventilating Company in New York 
ist ein neues Oberlicht konstruiert, dessen besonderes Kennzeichen 
darin zu finden ist, dafs bei ihm Kitt nicht zur Verwendung kommt; 
die Abdichtung erfolgt vielmehr lediglich durch federnde Blechstreifen 
und Bleibettagen. 

Oberlichter dieser Form werden nach „Iron Аде“ zur Zeit auf 
den Kraftstationen Yonkers und Port Morris, N. Y. der New 
York Central Railroad Company in New York zur Aus- 
führung gebracht. 


Als tragendes Element tritt bei diesen Oberlichtern ein Stahlstab 
d (Fig. 93) auf, der im Querschnitt doppel{_}formig gestaltet und 
dessen Mittelrippe so lang ist, dafs sie über die Glasscheiben a hinaus- 
ragt. Der Stab ist der Länge nach (vgl. Skz. 1, Fig. 93) so gebogen, 
dals die Glastafeln, aus denen die lichtdurchlässige Fläche besteht, 
dachziegelabnlich übereinandergreifen können, ohne aus der parallelen 
Lage herauszukommen. Das Herabrutschen der oberen Glastafeln wird 
dabei durch eine Art Nut- und Federeinrichtung sowie durch Anschläge 
f verhindert. 

Der Abflufs des entstehenden Schwitzwassers erfolgt durch die 
kleinen Rinnen e, welche die Aufsenschenkel дег | _|- Träger d mit 
[}formigen Fortsätzen übergreifen. Diese Rinnen dienen der Glastafel 
gleichzeitig als abdichtende Auflage und sind so zusammengestellt, 
dafs die nächsthöhere Rinne stets in die nächsttiefere ausgielst. 

Der Andruck der Glastafeln auf die Unterlagen e erfolgt durch 
federnde A-förmige Kappen b, welche von den Schrauben c am Träger 


Fig 93. 2, A.: Oberlicht ohne Verkittung von der National Ventilating Co. in New York. 


festgehalten werden. Diese Kappen drücken übrigens nicht direkt auf 
das Glas, sondern zwischen beide sind Bleistreifen geschaltet, ebenso 
wie die Rinnen e sich nicht unmittelbar auf die Stege der L} Eisen 
sondern auf Asbestpolster legen. Dadurch wird eine elastische Lage- 
rung der Glastafel erreicht, die das Zerbrechen der Tafeln verhindert. 

Über die sonstige Anordnung der Oberlichtfenster im Dach gibt 
Fig. 93 genügend Auskunft. Es sei deshalb nur darauf hingewiesen, 
dafs Pfetten nicht durch das Oberlicht laufen, sondern es nur berühren 
und, soweit sie es queren müssen, abgefangen werden. Die Bedachung 
m greift bis zur Mitte der das Oberlicht oben abschliefsenden federn- 
den Beilage 1, deren einer Schenkel für den schnellen Ablauf des 
Wassers schräg angeordnet ist. Ebenso untergreift das Dachblech der 
Unterlage g das Oberlicht auf der ganzen Breite und davor liegt, 
gewissermalsen als doppelter Schutz, ein faconnierter Blechstreifen h, 
der ähnlich einem Gesims gestaltet ist, am Glas beginnt und an der 
Unterlage g endet. 
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Gas-Fernzündung „Vesta“ Н 
von Butzkes Gasglühlicht-Aktiengesellschaft in Berlin. 
(Mit Abbildung, Fig. 94.) 
Nachdruck verboten. 

Die neue Gas- Fernzün- 
dung von Butzkes Gas- 
glühlicht-Aktiengesell- 
schaft in Berlin S 42, 
Ritterstr. 11, welche sich be- 
sonders für Treppenzün- 
dung eignet, arbeitet ohne 
Automat, ohne Uhrwerk und 
ohne elektrischen Strom, also 
obne jede mechanische Vor- 
richtung; nur durch Einschal- 
tung der sog. „Vesta“hähne 
in die Gasleitung ist von jeder 
Stelle aus eine Zündung und 
Löschung möglich. 

Der Installateur hat 
nichts anderes zu tun, als die 
entsprechenden Hähne mit 
einer Doppelleitung unterein- 
ander und diese mit der be- 
stehenden (Gasleitung zu ver- 
binden. 

Die neue Einrichtung er- 
möglicht es, eine beliebige 
Anzahl von Gasflammen ohne 
die gebräuchlichen Hilfs- 
mittel, wie elektrisch betriebene Gasverschlüsse etc., von verschiedenen 
Punkten aus zu zünden oder zu löschen. 
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Fig. 94. 


Z. A.: Gas-Fernsündung „Vesta“ von 
Butzkes Gasglühlicht- Aktiengeselschaft in Berlin. 


Za diesem Zwecke wird die Gasleitung entweder von unten oder 
von oben zugeführt. Von der Anschlulsstelle an das Hauptrohr aus 
geht eine Doppelleitung (9 u. 10, Fig. 94) durch alle Stockwerke und 
anschliefsend un die Doppelleitung ein einzelnes Rohr 13 wieder durch 


die Stockwerke, und an diesem letzteren Rohr befinden sich die Brenner. | 


In jedem einzelnen Stockwerke und auch an der Anschlufsstelle der 


Doppelleitung (9, 10) an das Hauptrohr ist ein sogen. Vestahahn (11), der | 


im ersten Falle als Schlufshahn ausgefiihrt 
wird, vorgesehen, durch welchen beide Zweige 
der Leitung in Verbindung gesetzt werden. 

Durch {ееп irgend eines der an- 
geschlossenen Hähne 11 ist es nun möglich, 
sämtliche an der Leitung hängende Flammen 
zu zünden oder zu löschen. Zündung und 
Löschung ist durch Zeitabstände nicht be- 
schränkt, so dafs man z. B. die eben durch 
Drehung des Hahnes im Parterre-Geschols 
entzündeten Flammen im nächsten Moment 
in einer beliebigen Etage durch Drehung des 
dort installierten Hahnes 11 wieder löschen 
kann und umgekehrt. 

- Die Abbildung, Fig. 94, veranschaulicht 
die obere Partie einer fertig montierten Trep- 
penzündung im Ruhezustande, in welchem 
die Kelch rees gelöscht sind, wäh- 
rend die Zündflammen brennen. Das Gas 
strömt durch das Hauptrohr zum Schlufshahn 
mit drei Wegen, durch diesen in das Rohr 
10, welches zum ersten Stockwerk führt, ge- 
langt in den dort befindlichen Mittelhahn 
und durch diesen und in ein zweites Rohr 10 
in das zweite Stockwerk zum Mittelhahn. Da 
dieser Hahn ebenso wie der vorhergehende 


der Anlage ein Schlufshahn anzubringen ist. Die Zündleitung 12 endet 
dann an dem obersten Brenner, steht somit nicht in Verbindung mit 
der Doppelleitung, so dafs die Zündflammen unabhängig von der Be- 
tätigang der Vestahähne sind und ständig brennen. 

Erfol der Anschlufs der Doppellsitung an die Hauptleitung von 
oben am ne 11, welcher dann ein Schlufshabn sein muls, so wird 
in diesem Falle der unterste Hahn mit der Leitung 13 der einzelnen 
Brenner von unten verbunden. Die Zündleitung wird gleichfalls oben 
an die Hauptleitung angeschlossen und zu den einzelnen Brennern 
nach unten geführt. Der Vorteil dieser Anordnung ist, dafs zuerst 
der unterste Brenner und dann nacheinander die oberen Brenner ent- 
zündet werden. 

Zu der Anlage eignen sich am besten Normal-Brenner oder Lili- 

t-Brenner, welche mit seitlicher Zuführung und Regulierung der 
ündflamme eigens für diesen Zweck eingerichtet sind. Die Leitung 
besteht aus ‘/,zdlligem, die Zündleitung aus +), zdlligem Eisenrohr. 
Der Schlufshahn ist so eingerichtet, dafs in seiner Mittelstellung, d. h. 
in senkrechter Stellung des Hahngriffes zur Leitung, die einzelnen 
Brenner mittels der Vestahähne vicht willkürlich abzustellen sind, 
was für gewöhnlich in der Zeit bis 10 Uhr abends erwünscht sein 


Kolzindustrie und Verwandte Gewerbe. 
Schnellaufendes Vollgatter mit Oberantrieb 


von F. W. Hofmann in Breslau. 
(Mit Abbildungen, Fig. 95 u. 96.) 


Nachdruck verboten 

Vollgatter mit Oberantrieb 
eignen sich besonders für Gegenden, in 
denen mit viel Grundwasser gerechnet wer- 
den mufs. Derartige Gatter bedürfen nämlich 
zu ihrer Aufstellung keines unterkellerten 
Gebäudes; auch bieten sie die Annehmlich- 
keit, dafs man ihre in Bewegung befind- 
lichen Teile von jeder Stelle der Schneide- 
mühle aus übersehen kann. 

F.W.Hofmann in Breslau, Ber- 
liner Chaussee 53/63, baut diese Gatter, so- 
weit sie für normale Schnittleistungen be- 
stimmt sind, nach Fig. 95. Das Gatter 
arbeitet, je nach seiner Gréfse, mit Touren- 
zahlen, die zwischen 280 und 220 liegen, 
und liefert infolge dieser hohen Umlaufs- 
zahl einen feinen, sauberen Schnitt. Die 
Schnittleistung stellt sich, in Festmetern 
ausgedriickt, auf 20 bis 45 pro Arbeitstag, 
je nach der Grifse und der Art der Be- 
dienung des Gatters, sowie nach der Be- 
schaffenheit des Holzes. 

Die allgemeine Anordnung des Gatters 
ist aus Fig. 95 erkennbar. Sämtliche Mecha- 
nismen sitzen an den beiden schweren Profil- 


scheibe sind der bequemen 
Montage halber zweiteilig 
ausgeführt. Eine Klink- 
vorrichtung erlaubt es, den 
Sägerahmen beim Einspan- 
nen der Sägen anzuheben. 
Weiter besitzt das Gatter 
Riffelwalzen von grofsem 
Durchmesser, welche eine 
sichere Holzzuführung ge- 
währleisten. Auf Wunsch 
können die oberen Riffel- 
walzen mit Ketten angetrie- 
ben werden. 

Die Rahmenweite der 
Gatter schwankt zwischen 
350 und 800 mm, die Schnitt- 
höhe zwischen 300 und 725 
mm, der Sägenhub zwischen 
370 und 470 mm. Die An- 
triebsriemenscheiben haben 
entsprechend der Gröfse der 


konstruiert und eingestellt ist, so geht das ständern. Die 
Gas durch die- Kurbelzapfen 
sen in das Rohr sind grols di- 
10 und darin mensioniert,der 
zum dritten Gatterrahmen 
Stockwerk hin- istaus geschmie- 
auf in den dort detem Martin- 
befindlichen stahl herge- 
Hahn 11, durch- stellt, also eben- 
strömt diesen so leicht wie 
und geht im kräftig. Die 
Rohr 12 zu den Führungsklötze 
` Zündflammen. des Rahmens 
Durch Ver- wurden aus 
stellen irgend Weilsbuchen- 
eines der Hähne Hirnholz zuge- 
findet nun eine schnitten; der 
Umleitung des Vorschub ist 
Gases in das pa- während desBe- 
rallel laufende triebes verstell- 
Rohr statt, so bar und kann 
dafs die Haupt- durch einen ein- 
flammen ent- zigen Handgriff 
zündet werden ausgeschaltet 
und die Zünd- werden. Die 
flammen er- gesetzlich ge- 
löschen. schützte Druck- 
Die Zünd- vorrichtung er- 
flammenleitung moglicht durch 
kann übrigens Drehen einer 
auch direkt mit Kurbel ein 
der. Gashaupt- Hoch- und Tief- 
leitung verbun- stellen der 
den werden, in Druckwalze. 
welchem Falle Fig. 95. Z. A.: Schneilaufendes Vollgatter mit Oberantried von F.W. Hofmann in Breslau. Los- und Fest- 
am oberen Ende 


Fig. 96. 
mit Oberantrieb von Е. W. Hofmann in Breslau. 


Z. A.: Schnellaufendes Voligatter 


Die Feuerung ist als Schrägrostfeuerung ausgebildet und eignet 
sich sowohl als Innenfeuerung für Tenbrinkdampfkessel etc. als 
auch als Vor- oder Unterfeuerung. Die Roststäbe werden dem Brenn- 
stoff, als welcher stückige oder Gruskohle, Sägespäne mit Kohle eto. 
zur Verwendung kommen kann, entsprechend ausgestaltet. 

Der Neigungswinkel des Rostes ist so bemessen, dals der Brenn- 
stoff gewöhnlich von selbst nachrutscht. Damit der Rostbelag nicht 
abfallen kann, sind die unteren Roststabenden etwas aufwärts gebogen, 
und über diesen Rostenden ist eine Abdeckplatte e mit kleineren, 
lose eingeschobenen Sohutzplatten d so angebracht, dafs noch ein ge- 
nügend grofser Zwischenraum a (der Schlackenspalt) verbleibt, durch 
welchen die Schlacken ausgestofsen werden. Unter dem Rost, ent- 
lang dem Schlackenspalt, ist ein Anschlag aus Vierkanteisen ange- 
ordnet, damit der Feuerhaken D nicht weiter nach unten geführt 
werden kann, als zum Ausstofsen der Schlacken nötig ist. Da der 
Weg des Feuerhakens D begrenzt ist, so bleiben im Schlackenspalt a 
stets Schlacken liegen. 

Den Feuerhaken D benutzt man in der Weise, dafs man, wenn es 
Zeit ist, den Rost zu reinigen, die Rostspalten einzeln vom Punkte b 
der Skizze bis zum Punkte о durchfährt. Der dort befindliche Brenn- 
stoff weicht der Feuerhakenklinge 
aus, während die Schlacke Widerstand 
bietet und deshalb vom Feuerhaken 
nach dem Schlackenspalt a vorge- 
schoben und schliefslich in diesen 
hineingeführt wird. Da bei dieser 
Arbeitsweise die Schlacke in kleinere 
Stücke zerbricht, geht sie leicht in 
den Schlackenspalt a und erkaltet dort 
rasch, weshalb ein Verbrennen des 
Spaltes ausgeschlossen ist. 

Die lose im Schlackenspalt liegen- 
den Schlacken lassen sich leicht durch 
neu hinzukommende Schlacken über 


3.9. Salt 
og 


«І 


54 


die unteren Rostenden schieben und 


Z. A.: Schlackenspaltjeuerung von Gebr. Rits & Schweizer in Schwab. Gmünd. 


Fig. 92. 


fallen dann in den Aschenfall. Um die Schlacken aus dem Feuerherd 
zu entfernen, ist bei dieser Feuerung also nichts weiter nötig, als mit 
dem Еепегћакеп D die Rostspalten von b bis nach о herunter mecha- 
nisch za durchfahren; dafs dabei die Schlacken gut ausgebrannt aus 
dem Feuerherd kommen müssen, ist selbstverständlich. 

Die Vorteile des Verfahrens lassen sich kurz dahin zusammen- 
fassen, dafs die Schlacken gleichmalsig entfernt werden und auch 
stets die gauze Rostfläche zur Wirkung kommt. Weiter wird dadurch 
der Luftzutritt geregelt, weshalb auch die Entfaltung des Feuers nichts 
zu wünschen übrig läfst. Ebenso wird eine Anbäufung von Brenn- 
stoff auf der unteren Rostpartie vermieden und der Brennstoff rückt 
gleichmälsiger nach; demententsprechend ist auch die Gasentwicklung 
gleichmäfsig und bei geringem Luftiiberschuls findet eine gute Rauch- 
verbrennung statt. 

Bei einem Verdampfungsversuch, der im Ingenieurlaboratorium der 
Kgl. Techn. Hochschule zu Stuttgart an einem Dampfkesset mit 100 qm 
Heizflache mit einer solchen Schlackenspaltfeuerung vorgenommen 
wurde, ist ein Nutzeffekt von 79%, erreicht worden. 


Oberlicht ohne Verkittung 
von der National Ventilating Company in New York. 
(Mit Abbildung, Fig. 93.) Nachdruck verboten. 

Von der National Ventilating Company in New York 
ist ein neues Oberlicht konstruiert, dessen besonderes Kennzeichen 
darin zu finden ist, dafs bei ihm Kitt nicht zur Verwendung kommt; 
die Abdichtung erfolgt vielmehr lediglich durch federnde Blechstreifen 
und Bleibettagen. 

Oberlichter dieser Form werden nach „Iron Age“ zur Zeit auf 
den Kraftstationen Yonkers und Port Morris, N. Y. der New 
York Central Railroad Company in New York zur Aus- 


führung gebracht. 
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Als tragendes Element tritt bei diesen Oberlichten, ein Stahlstab 
d (Fig. 93) auf, der im Querschnitt doppel-L Aen gestaltet und 
dessen Mittelrippe so lang ist, dafs sie über die Glassoheiben а hinaus- 
ragt. Der Stab ist der Länge nach (vgl. Skz. 1, Fig. 93) во gebogen, 
dafs die Glastafeln, aus denen die lichtdurchlässige Fläche besteht, 
dachziegelähnlich übereinandergreifen können, ohne aus der parallelen 
Lage herauszukommen. Das Herabrutschen der oberen Glastafeln wird 
dabei durch eine Art Nut- und Federeinrichtung sowie durch Anschläge 
f verhindert. 

Der Abflufs des entstehenden Schwitzwassers erfolgt durch die 
kleinen Rinnen e, welche die Aufsenschenkel дег | _|-Тгарег d mit 
[}formigen Fortsätzen übergreifen. Diese Rinnen dienen der Glastafel 
gleichzeitig als abdichtende Auflage und sind so zusammengestellt, 
dafs die nächsthöhere Rinne stets in die nächsttiefere ausgiefet. 

Der Andruck der Glastafeln auf die Unterlagen e erfolgt durch 
federnde A-förmige Kappen b, welche von den Schrauben о am Träger 


Fig 93. Z. A.: Oberlicht ohne Verkittung von der National Ventilating Co. in New York. 


festgehalten werden. Diese Kappen drücken übrigens nicht direkt auf 
das Glas, sondern zwischen beide sind Bleistreifen geschaltet, ebenso 
wie die Rinnen e sich nicht unmittelbar auf die Stege der L} Eisen 
sondern auf Asbestpolster legen. Dadurch wird eine elastische Lage- 
rung der Glastafel erreicht, die das Zerbrechen der Tafeln verhindert. 

Über die sonstige Anordnung der Oberlichtfenster im Dach gibt 
Fig. 93 genügend Auskunft. Es sei deshalb nur darauf hingewiesen, 
dals Pfetten nicht durch das Oberlicht laufen, sondern es nur berühren 
und, soweit sie es queren müssen, abgefangen werden. Die Bedachung 
m greift bis zur Mitte der das Oberlicht oben abschliefsenden federn- 
den Beilage 1, deren einer Schenkel für den schnellen Ablauf des 
Wassers schräg angeordnet ist. Ebenso untergreift das Dachblech der 
Unterlage g das Oberlicht auf der ganzen Breite und davor liegt, 
gewissermalsen als doppelter Schutz, ein faconnierter Blechstreifen h, 
der ähnlich einem Gesims gestaltet ist, am Glas beginnt und an der 
Unterlage g endet. 


Gas-Fernzündung „Vesta“ 3 
von Butzkes Gasglühlicht-Aktiengesellschaft in Berlin. 
(Mit Abbildung, Fig. 94.) 
Nachdruck verboten. 

Die neue Gas- Fernzün- * 
dung уоп Butzkes Gas- 
glihlicht-Aktiengesell- 
schaft in Berlin 8 42, 
Ritterstr. 11, welche sich be- 
sonders fir Treppenzün- y 
dung eignet, arbeitet ohne 
Automat, ohne Uhrwerk und 
ohne elektrischen Strom, also 
obne jede mechanische Vor- 
richtung; nur durch Einschal- 
tung der sog. „Vesta“bähne 
in die Gasleitung ist von jeder 
Stelle aus eine Zündung und 
Löschung möglich. 

Der Installateur hat 
nichts anderes zu tun, als die 
entsprechenden Hähne mit 
einer Doppelleitung unterein- 
ander und diese mit der be- 
stehenden (Gasleitung zu ver- 
binden. 

Die neue Einrichtung er- 
möglicht es, eine beliebige 
Anzahl von Gasflammen ohne 
die gebräuchlichen Hilfs- 
mittel, wie elektrisch betriebene Gasverschlüsse eto., von verschiedenen 
Punkten aus zu zünden oder zu löschen. 


Fig. 94. 


Z. A.: Oas-Fernzündung ,, Vesta von 
Butskes Gasglühlicht- Aktiengesellschaft in Berlin, 
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Zu diesem Zwecke wird die Gasleitung entweder von unten oder 
von oben zugeführt. Von der Anschlufsstelle an das Hauptrohr aus 
geht eine Doppelleitung (9 u. 10, Fig. 94) durch alle Stockwerke und 
anschliefsend un die Doppelleitung ein einzelnes Rohr 13 wieder durch 
die Stockwerke, und an diesem letzteren Rohr befinden sich die Brenner. 
In jedem einzelnen Stockwerke und auch an der Anschlufsstelle der 
Doppelleitung (9, 10) an das Hauptrohr ist ein sogen. Vestahahn (11), der 
im ersten Falle als Schlufshahn ausgeführt 
wird, vorgesehen, durch welchen beide Zweige 
der Leitung in Verbindung gesetzt werden. 

Durch Umschalten irgend eines der an- 
geschlossenen Hähne 11 ist es nun möglich, 
sämtliche an der Leitung hängende Flammen 
zu zünden oder zu löschen. Zündung und 
Löschung ist durch Zeitabstände nicht be- 
schränkt, so dafs man z. B. die eben durch 
Drehung des Hahnes im Parterre-Geschols 
entzündeten Flammen im nächsten Moment 
in einer beliebigen Etage durch Drehung des 
dort installierten Hahnes 11 wieder löschen 
kann und umgekehrt. 

Die Abbildung, Fig. 94, veranschaulicht 
die obere Partie einer fertig montierten Trep- 
penzündung im Ruhezustande, in welchem 
die Beleuchtungsflammen gelöscht sind, wäh- 
rend die Zündfammen brennen. Das Gas 
strömt durch das Hauptrohr zum Schlufshahn 
mit drei Wegen, durch diesen in das Rohr 
10, welches zum ersten Stockwerk führt, ge- 
langt in den dort befindlichen Mittelhahn 
und durch diesen und in ein zweites Rohr 10 
in das zweite Stockwerk zum Mittelhahn. Da 
dieser Hahn ebenso wie der vorhergehende 
konstruiert und eingestellt ist, so geht das 
Gas durch die- 
sen in das Rohr 
10 und darin 

zum dritten 
Stockwerk hin- 
auf in den dort 

befindlichen 
Hahn 11, durch- 
strömt diesen 
und geht im 
Rohr 12 zu den 
Zündflammen. 

Durch Ver- 
stellen irgend 
eines der Hähne 
findet nun eine 
Umleitung des 
Gases in das pa- 
rallel laufende 
Rohr statt, so 
dafs die Haupt- 

men ent- 
zündet werden 
und die Zünd- 
flammen er- 
léschen. 

: Die Zünd- 
flammenleitung 
kann übrigens 
auch direkt mit 
der Gashaupt- 
leitung verbun- 
den werden, in 
welchem Falle 
am oberen Ende 
der Anlage ein Schlufshahn anzubringen ist. Die Zündleitung 12 endet 

an dem obersten Brenner, steht somit nicht in Verbindung mit 
der Doppelleitung, so dafs die Zündflammen unabhängig von der Be- 
tätigung der Vestahähne sind und ständig brennen. 

Erfolgt der Anschlufs der Doppelleitung an die Hauptleitung von 
oben am е 11, welcher dann ein Schlufshahn sein muls, so wird 
in diesem Falle der unterste Hahn mit der Leitung 13 der einzelnen 
Brenner von unten verbunden. Die Zündleitung wird gleichfalls oben 
an die Hauptleitung angeschlossen und zu den einzelnen Brennern 
nach unten geführt. Der Vorteil dieser Anordnung ist, dafs zuerst 
der unterste Brenner und dann nacheinander die oberen Brenner ent- 
zündet werden. 

Zu der Anlage eignen sich am besten Normal-Brenner oder Lili- 
pre lrenner, welche mit seitlicher Zuführung und Regulierung der 

ündflamme eigens für diesen Zweck eingerichtet sind. Die Leitung 
besteht aus *,zölligem, die Zündleitung aus +), zölligem Eisenrohr. 
Der Schlufshahn ist so eingerichtet, dafs in seiner Mittelstellung, d. h. 
in senkrechter Stellung des Hahngriffes zur Leitung, die einzelnen 
Brenner mittels der Vestahähne nicht willkürlich abzustellen sind, 
gewöhnlich in der Zeit bis 10 Uhr abends erwünscht sein 
wir 
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Holzindustrie und Verwandte Gewerbe. 


Schnellaufendes Vollgatter mit Oberantrieb 


von F. W. Hofmann in Breslau. 
(Mit Abbildungen, Fig. 95 u. 96.) 


Nachdruck verboten 


Vollgatter mit Oberantrieb 
eignen sich besonders für Gegenden, in 
denen mit viel Grundwasser gerechnet wer- 
den mufs. Derartige Gatter bedürfen nämlich 
zu ihrer Aufstellung keines unterkellerten 
Gebäudes; auch bieten sie die Annehmlich- 
keit, dafs man ihre in Bewegung befind- 
lichen Teile von jeder Stelle der Schneide- 
mühle aus übersehen kann. 

Е. У. Hofmann in Breslau, Ber- 
liner Chaussee 53/63, baut diese Gatter, so- 
weit sie für normale Schnittleistungen be- 
stimmt sind, nach Fig. 95. Das Gatter 
arbeitet, je nach seiner Gröfse, mit Touren- 
zahlen, die zwischen 280 und 220 liegen, 
und liefert iufulge dieser hohen Umlaufs- 
zahl einen feinen, sauberen Schnitt. Die 
Schnittleistung stellt sich, in Festmetern 
ausgedrückt, auf 20 bis 45 pro Arbeitstag, 
je nach der Gröfse und der Art der Be- 
dienung des Gatters, sowie nach der Be- 
schaffenheit des Holzes. 

Die allgemeine Anordnung des Gatters 
ist aus Fig. 95 erkennbar. Sämtliche Mecha- 
nismen sitzen an den beiden schweren Profil- 

ständern. Die 
re Kurbelzapfen 
sind grols di- 
mensioniert,der 
Gatterrahmen 
ist aus geschmie- 
detem Martin- 

stahl herge- 
stellt, also eben- 
so leicht wie 
kräftig. Die 
Führungsklötze 
des Rahmens 
wurden aus 
Weifsbuchen- 
Hirnholz zuge- 
schnitten; der 
Vorschub ist 
während des Be- 
triebes verstell- 
bar und kann 
durch einen ein- 
zigen Handgriff 
ausgeschaltet 
werden. Die 
gesetzlich ge- 
schiitzte Druck- 
vorrichtung er- 
möglicht durch 
Drehen einer 
Kurbel ein 
Hoch- und Tief- 


Fig. 95. 2. A.: Schnellaufendes Vollgatter mit Oberantrieb von F. W. Hofmann in 


scheibe sind der bequemen 
Montage halber zweiteilig 
ausgeführt. Eine Klink- 
vorrichtung erlaubt es, den 
Sägerahmen beim Einspan- 
nen der Sägen anzuheben. 
Weiter besitzt das Gatter 
Riffelwalzen von grofsem 
Durchmesser, welche eine 
sichere Holzzuführung ge- 
währleisten. Auf Wunsch 
können die oberen Riffel- 
walzen mit Ketten angetrie- 
ben werden. 

Die Rahmenweite der 
Gatter schwankt zwischen 
350 und 800 mm, die Schnitt- 
höhe zwischen 300 und 725 
mm, der Sägenhub zwischen 
370 und 470 mm. Die An- 
triebsriemenscheiben haben 
entsprechend der Grölse der 


stellen der 
Druckwalze. 


Breslau, Los- und Fest- 


Fig. 96. Z. A.: Schnellaufendes Vollgatter 


mit Oberantrieb von F. W, Hofmann in Breslau. 
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Maschinen 650 X 150 bis zu 900 x 200 mm Durchmesser und Breite; der 
Kraftverbrauch stellt sich für das kleinste Gatter auf 5--7, für das stärkste 
auf 12-:-16 PS, entsprechend der Art des Holzes und der Sägenzahl. 

Zum Schlufs sei noch einiges über die an der Maschine benutzte 
Los-Riemenscheibe bemerkt; das Neue an dieser besteht im wesent- 
lichen darin, dafs die metallenen Laufbacken n, Fig: 96, nicht nur 
fest angezogen werden können, sondern sich in verschiedener Weise 
einstellen lassen. Sie können einesteils durch Schrauben vor- und 
zurückgeschoben werden, und andererseits ist es auch möglich, sie 
schräg zur Welle einzustellen. 

олег läfst sich auch das trichterförmige Auslaufen der Lage- 
rung bei schlecht ausgerichteten Lcerscheiben Leseitigen, indem die 
äufseren Enden der einzelnen Backen nach dem Auslaufen gegen die 
Welle vorgebogen werden, so dafs sich die Backe wieder selbsttätig 
einlaufen mufs. Der mittlere Teil der Backe wird hierbei nach der 
Patentschrift 158110 infolge der federnden Durchbiegung der Backe 
durch die Zugschrauben o von der Welle zurückgehalten, so dafs 
beim Nachstellen der Druckschrauben h ein Klemmen der Backen n 
in der Mitte nicht eintreten kann. 

Die Backenn an sich sind in passender Anzahl gleichmafsig um die 
Welle verteilt und tragen auf der Rückseite Stahlbeilagen m. Jede Backe 
ist durch die Zugschraube o und die zwei Druckschrauben h einstellbar 
und überragt sowohl die Beilage m als auch die Nabenerweiterung k. 


Boden- und Deckel-Aufstiftmaschine 
ausgeführt von der Firma Th. Speckbötel in Hamburg. 
(Mit Abbildungen, Fig.97 и. 98.) Nachuruck verboten. 

Die von Zivil-Ingenieur Th. Speck- 
bötel in Hamburg konstruierte 
„Eckenheftmaschine für Holzkisten“, über 
die an dieser Stelle bereits früher *) be- 
riehtet wurde, findet eine Ergänzung durch 
die in neuerer Zeit von derselben Firma 
in den Handel gebrachte Boden- und 
Deckel-Aufstiftmaschine (Fig. 98). 

Mit dieser Maschine können Böden 
und Deckel auf Kistchen aller Art, z. B. 
für Zigarren, Schokoladen, 
Seifen, Kurz- und Spiel- 
waren u. 8. w. aufgestiftet 
werden. Sie ersetzt den 
bisher auch für solche Kist- 
chen ausschliefslich ver- 
wendeten Nagel durch 
einen U-förmigen Draht- 
stift. Ein Vorzug dieser 
Form ist es, dafs das 
Durchschlüpfen des Nagels 
infolge zu geringer Grölse 
und Stärke des Kopfes 
durch den belasteten Bo- 
den vermieden ist, da hier 
der Kopf durch den Ver- 
bindungssteg zwischen je 
zwei Stiften vorteilhaft 
ersetzt ist. 

Die Stifte werden von 
der Maschine selbsttätig 
voneinem stark verzinkten 
Stahldraht abgeschnitten, 
der von einer Haspel (vgl. 
Fig. 98) abläuft, zu der U- 
Form gebogen und unter 
Druck durch den Deckel 


oder Boden hindurch in 
die Wände des Kistchens 
getrieben, wie g. 97 
zeigt. Durch dieses Ver- 


fahren, das die Anwen- 
dung des Schlages aus- 
schliefst, wird das beim 
Einschlagen 
der Nägel so 
sicht eintre- 
tende Split- 
tern des Hol- 
zes oder Ver- 
der 
Stifte vermie- 
den. Infolge- 
lessen ist die 
Maschine mit 
besonderem 
Vorteil da zu 
verwenden, 
wo der Inhalt 
дег zuzuschlagenden Kiste nicht durch das Eindringen eines Nagels oder 
die Erschütterung beim Hämmern verletzt werden darf. 


biegen 


Fig. 98. 
7. A.: Boden- und Deckel- Aufstiftmaschine 
der Firma Th. Speckbötel in Hamburg. 


Whig. 97 u. эв. 


*) „Uhlands Techn. Rundschau“ IV, Jahrg. 1897, Seite 30. 


Die Maschine, welche auf einem vierfülsige® hohen Rahmengestell 
befestigt und für Fufsbetrieb eingerichtet ist, ‚#0 nach Angabe des 
Erbauers einen sehr leichten Gang, so dafs #16 Von einer jüngeren 
Person ohne Anstrengung dauernd bedient werden kann. 


Zement- nud Xalkindustrie, 
Stein-, Ton- nnd. Glasindustrie. 


Gasgenerator 
für die Portlandzement-Fabrikation. 
(Mit Abbildung, Fig. 99.) Nachdruck vorboten. 
Der wichtigste Prozefs bei der Portlandzement-Erzeugung ist das 
Brennen des geschrotenen Rohmateriales zur Beseitigung der Feuchtig- 
keit und zum Austreiben der flüchtigen Bestandteile zum Zwecke, das 
Material in einen Zustand überzuführen, in welchem es begierig Wasser 
aufnimmt, denn hierauf beruht eben seine charakteristische Eigenschaft 
zu kitten. Der Kalcinier- oder Brennprozcfs liefert ein Produkt, das 
unter der Bezeichnung Portlandzement-Klinker bekannt ist. Dieses 
ergibt uach dem Mahlen und Sieben den fertigen marktfähigen Zement. 
Zum Brennen ist eine sehr hohe Temperatur erforderlich, die bis- 
her meist durch Verbrennung fein gepulverter Kohle unter Zuführung 
von Druckluft erreicht warde. Neuerdings wird nun aber ein neues 
System von der Firma William Swindell & Brothers in 
Pittsburg, Pa., eingeführt, gemafs welchem statt gepulverter Kohle 


Fig. 99. 


Z. A.: (iasgenerator für die Portlandzement- Fabrikation. 


Generatorgas zur Verwendung kommt. Dieses verbindet mit grofser 
Heizkraft den Vorteil, dals die Einrichtungen zum Pulverisieren und 
Trocknen der Kohle entfallen, wodurch die Herstellungskosten des 
Zementes bedeutend verringert werden. 

Dieses System ist bereits an sechs rotierenden Brennöfen der 
Diamond Portland Cement Company, Middle Branch, 
Ohio, zur Verwendung gekommen. Die Ofen besitzen einen Durch- 
messer von 1,85 m und sind 18,5 m lang. Versuche ergaben eine 
Produktion von 240 Fafs zu je 172 kg in 24 Stunden bei einem Brenn- 
stoffverbrauch von 50 kg Kohle pro Fafs. 

Es kommt hierbei ein Swindell-Gasgenerator besonderer 
Bauart zur Verwendung, dessen Aufgabe es ist, die Luft vorzuwärmen 
und das Gas zu liefern. Die Abbildung Fig. 99 zeigt den Generator g, 
dessen Mauerwerk die rohrartigen Schächte r zum Vorwärmen der Luft 
enthält, mit dem Rost h. Durch Kanal l, m wird das Gas und durch die 
Seitenkanäle die vorgewärmte Luft dem Brennofen n zugeführt. Skz. 2 
Fig. 99 stellt den Grundrifs der Anlage dar, während Skz. 1 die Anlage 
im senkrechten Schnitt zeigt. Aus letzterer ist das Vorteilhafte der An- 
ordnung nach dem neuen System klar ersichtlich. Das aus dem Brena- 
ofen n kommende Material fällt über die geneigte Rinne o in die Wagen 
q, welche es zu den Zementmühlen bringen. Links oben erblickt man 
den zur Verschlufskappe des Generatorschachtes führenden Schienen- 
strang, auf welchem Kippwagen dem Generator die Kohle zuführen. 
Abgezogen wird der Generator durch einen Wasserverschlufs k hindurch. 

Einer der Vorteile dieses Systems ist, dafs nunmehr auch gering- 
wertige Kohle verwendet werden kann, während das bisherige Ver- 
fahren völlig schwefelfreie Kohle von hohem Heizwert erfordert. 
Ferner erhält man ein Produkt von besserer Qualität, weil es nicht 
mehr durch Asche verunreinigt werden kann. Schliefslich rühmt man 
die Einfachheit der Bedienung, eine gröfsere Produktionsfähigkeit, 
Ersparnis an Feuerungsmaterial und die Möglichkeit, ältere Anlagen 
ohne grofse Kosten nach dem neuen System umzubauen. 


UHLANDS TECHNISCHE RUNDSCHAU. 


Ausgabe II. 
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BAU-INDUSTRIE. | 


Wasserversorgung. Beleuchtung. Heizung und Lüftung. 


Nachdruck der in vorliegender Zeitschrift enthaltenen Originalartikel, Auszüge oder.Übersetzungen, 


unsere besondere Bewilligung nicht gestattet. 


leichviel ob mit oder ohne Quellenangabe, ist ohne 
апаз technischer Verlag, Otto Politzky, Ve 


Hochban und Wohnnngseinrichtung. 
Belenchtung, Reizung and Lüftung. 


Fassaden einer pneumatischen Mälzerel, 
entworfen von J. A. Topf & Söhne in Erfurt. 
(Mit Abbildung, Fig. 100.) Nachdruck verboten. 

Die Firma A.F.JermolsjewsErben in Lyskowo, Gouverne- 
ment Nischny-Nowgorod, hat unlängst seitens der Feuerungs-Apparate- 
und Maschinenbauanstalt J. A. Topf & Söhne in Erfurt eine 

neumatische Mälzerei mit vier Keimtrommeln von je 210 Ztr. 
Berstenschüttung ausführen lassen, deren innere Einrichtung in Heft 9 
der Ausgabe IV dieser Zeitschrift besprochen werden soll. 

Das Gebäude besteht aus zwei Abteilen, dem turmartigen Darrenbau 
und der Mälzerei. Ersterer hat aufser dem Erdgeschofs fünf Stock- 
werke und wird oben durch einen modern stilisierten Mauerkranz mit 
flankierenden Eckpfei- 
lern abgeschlossen. Die 
ме dagegen ast 
vie ossig 8 
md wird nach oben 
durch ein Satteldach be- 
grenzt. Der Dunstschlot 
der Darre tritt mit sei- 
nem Ablüfter beherr- 
schend im Gesamtbild 
der Anlage auf und 
scheint in der Seiten- 
ansicht des Gebäudes aus 
dem Mauerkranz der 
Darre herauszuwachsen. 

Was zunächst das 
Baumaterial anlangt, 
aus dem die Fassaden 
hergestellt sind, so kam 
neben dem roten Fas- 
sadenverblender Putz 
und für einzelne Wider- 
lager auch der Sand- 
stemqusder zur Verwen- 


E amtliche Fenster 
sind durch besondere 
Entlastangsbögen ab- 
geschlossen, im übrigen 
aber als einfache, dop- 


der бешин eingeschaltet, eher lafet sich das Gegenteil be- 
aupten. 

Für die Fassade des Darrturmes mulste allerdings, und zwar 
einmal mit Rücksicht auf die grölsere Höhe, und dann im Hinblick 
auf die gröfsere Breite der einzelnen Felder eine etwas andere Aus- 
führung gewählt werden. Zwar hat man auch hier die Pfeilerteilung 
und den geputzten Rahmen beibehalten, aber letzterer wurde un- 
gefähr in der halben Höhe durch ein Fries unterteilt. Dadurch ent- 
standen zwei Serien von Fensterfeldern, von denen die obere, welche 
höher ist als die untere, durch Bögen, die untere durch ein gestabtes 
Fries aus Fassadensteinen abgeschlossen wird. Das Fries würde aller- 
dings der unteren Partie ein Übergewicht über die obere geben, was 
architektonisch unrichtig sein würde, wenn man nicht die Rohbau- 
flächen der oberen Partie unterteilt und die obere, allseitig durch Bögen 
begrenzte Partie dieser Felder mit Ochsenaugen statt normaler Fenster 
versehen hätte. Die kräftigen Bögen dieser Partie heben sich gut 
aus den glatten Putzflächen heraus und stechen auch genügend von 
der glatten Fläche des Turmkopfes ab, dessen Abschluls der schon 
erwähnte Aufsatz bildet. 

Der Sockel des 
Darrturmes ist in ent- 
sprechender Höhe in 
winkelrecht behauenen 
Quadern erstellt und 
setzt nach den Wand- 
flächen des Turmes zu 
einfach schräg ab. Er 
wird nach jeder Fassaden- 
seite durch zwei Fenster 
unterbrochen, deren 
Stürze ebenfalls in Qua- 
dern ausgeführt sind. 

Die vier Eckpfeiler 
auf dem Mauerkranzedes 
Turmes tragen Helme, 
welche mit glasierten 
Falzziegeln gedeckt sind. 

Das Gebäude bedeckt 
eine Grundfläche von 
12,3 x 35,8 = 440,34 qm 
und ist durch die Hinter- 
wand der Darre sowie 
eine Querwand in drei 
Abschnitte zerlegt; seine 
Umfassungswändehaben, 
soweit erforderlich, Iso- 
lation, ebenso sind Ven- 
tilationskanäle in ihnen 


pelt und dreifach ge- 
kuppelte ausgeführt; 
ebenso kam neben den 
sogen. Ochsenaugen auch das blinde Fenster zur Ausführung, immer in 
dem Bestreben, tote Flächen im Fensterfelde zu vermeiden, vielmehr das 
Fenster für eine architektonisch vollkommene Wirkung des Ganzen aus- 
zunutzen. Aus demselben Grunde fanden für die Fensterstürze und 
auch für die Entlastungsbögen neben dem Rundbogen der Korbbogen 
und die Stichkappe Anwendung. Dafs es dem Erbauer auf diese 
Weise gelungen ist, sowohl am Garn als auch am Langbau ein tat- 
sächlich wirksames Fassadenbild zu erzielen, beweisen die Skizzen. 

Erhöht wird diese Wirkung noch durch das Herausheben der 
Fensterfelder durch geputzte Umrahmungen und durch Unterbrechen 
der glattverlaufenden Flächen in den Fensterfeldern durch geputzte 
Füllungen. Die Säulen wiederum, welche die Putzrahmen der Fenster- 
felder voneinander scheiden, streben in Rohbau bis zu den Kappen 
über den Fensterfeldern glatt empor und gehen dort erst in die in 
Sandstein erstellten Widerlager für ebendiese Bögen über. Für die 
Wirkung der Fassade der Mälzerei ist auch der Umstand be- 
achtlich, dafs statt eines schweren, stark betonten Hauptgesimses 
jene Bögen im Verein mit den von ihnen getragenen glatten Ver- 
blenderflächen das Gesims bilden. 

In gleicher Einfachheit wie das Hauptgesims ist auch der Sockel 
ausgeführt, welcher die Mauerflächen nach unten abschliefst. Aus 
winkelrecht behauenen Sandsteinblöcken bestehend, hebt er sich aus 
dem Erdboden zur genügenden Höhe, nur unterbrochen durch die 
schwach betonten Füfse der Pfeiler und den Bogen einer einzigen 
Tür. An den Sockel schliefst sich eine wenige Schichten hohe, glatte 
Mauerwerkspartie an, und dann erst treten die vorbeschriebenen Fenster- 
flächen in Erscheinung. Die Übergangspartie ist nicht zum Schaden 


vorgesehen. 


Fig. 100. Fassade einer pneumatischen Mälserei, entworfen von J. A. Topf $ Söhne in Erfurt. 


Werkstättengebäude 
der Hoefer Manufacturing Company in Freeport. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 8.) 
Nachdruck verboten. 

Das auf Tafel 8 wiedergegebene Werkstättengebäude der 
Hoefer Manufacturing Company in Freeport, welche Bohr- 
maschinen, Spiralfeder- und Drahtziehmaschinen п. з. w. baut und 80 
bis 100 Mann beschäftigt, gehört der Klasse der „langsam“ oder 
„schwer“ brennenden Gebäude an. Der Neubau wurde im Dezember 
des Jahres 1904 fertig und besteht aus einem Parterre- sowie einem 
фоно бап, von denen der letztere eine Grundfläche von 60><120'e 

edeckt. 

Im Parterrebau sind der Kesselraum Н, die Schmiede G und der 
Lackierraum K untergebracht. 

Das Hauptgebäude enthält im ersten Geschofs die Bureaux 
und die Werkstätte für allgemeinen Maschinenbau. Die übrigen Ge- 
schosse dienen dem Bau leichter Spezialmaschinen, wie Bohr- und 
Drahtziehbänke u. a. Von den Bureaux dient der Raum A als Haupt- 
bureau, der D als Privatkomptoir, der E als Zeichensaal, während F 
als Niederlage benutzt wird. Bei B und B, befinden sich die Closets, 
bei B, eine Wascheinrichtung. Mit C ist das feuersichere Gewölbe 
zur Aufbewahrung der Akten, der sogen. Tresor, bezeichnet. Bei h 
ist ein durch alle Geschosse gehender Aufzug angedeutet. 

- Die Fabrik hat keine eigene Kraftstation, sondern bezieht den 
Strom von der Freeport Railway, Light and Power Company. 
Der Strom tritt mit 2200 Volt Spannung in die Fabrik und wird dort 
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zunächst auf 208 Volt transformiert, dann tritt er in mehrere Westing- 
house Zweiphasenstrommaschinen ein und wird dort in Arbeit um- 
gesetzt. Jeder dieser Motoren treibt eine Gruppe von Arbeits- 
maschinen, welche so aufgestellt sind, dafs die erforderlichen Trans- 
missionen quer, statt wie üblich, längs des Gebäudes angelegt werden 
konnten. Die gröfste Länge der Wellen stellt sich auf 22’; auch sind 
die Wellen je in einem Stück ausgeführt und so belastet, dafs man 
nie mehr als drei Hängelager für eine Welle gebraucht. Im ganzen 
sind zehn‘ Wellen und ebensoviele Gruppenmotoren vorhanden, an 
denen zur Zeit 65 Arbeitsmaschinen hängen. Jeder der Motoren hat 
einen dreistufigen Anlasser. 

Im Kesselraume K liegt der Kessel für die Heizung. Die 
Radiatoren im Erdgeschofs L werden durch 17, Rohrspiralen gebildet, 
welche hinter den Werkbänken dicht an den Umfassungswänden auf- 
gestellt sind. Die Werkbänke stehen etwa 6” von den Wänden ab, 
um der an den Radiatoren erwärmten Luft das Aufsteigen zu ermög- 
lichen. Die Luft wird durch den natürlichen Zug an der Deoke nach 
der Mitte des Saales zu abgelenkt, fällt dort zu Boden und kehrt, am 
Boden entlang streichend, wieder zu den Radiatoren zurück. (Hier be- 
steht also der Übelstand, dafs der von den im Raume etwa offen 
brennenden Flammen entwickelte Rauch immer wieder zu den Radia- 
toren zurückkehrt und mit dem erwärmten Luftstrome wieder in den 
Raum hineingeleitet wird). Im zweiten und dritten Geschofs L, u. L, 
sind gufseiserne Radiatoren von 34” Höhe, ebenfalls hinter den Werk- 
bänken, aufgestellt. Die Heizungsanlage hat ihre Betriebsfähigkeit, 
wie „American Machinist“ berichtet, übrigens in dem sehr kalten Winter 
des Jahres 1904 erwiesen, in dem selbst bei —20° F die einzelnen 
Räume noch gerügend warm gehalten werden konnten. 

Die Werkbänke tragen Tischplatten, bestehend aus 2” dicken 
Längsbohlen und einer aus 7j X 3” starken Querstäben hergestellten 
Decke. Nach rückwärts sind die Tischplatten durch 4” starke Winkel- 
eisen derart abgeschlossen, dals Werkzeuge und Werkstücke nicht vom 
Tische herunterrutschen können. Ebenso ist vorn an jedem Tische 
ein 6” hohes Fangblech so angebracht, dafs die warme Luft nicht von 
unten an den Körper des Arbeiters herantreten kann. Durch das 
Blech wird die warme Luft vielmehr so geleitet, dals sie unbedingt 
nur hinter der Bank nach oben steigt. Dadurch aber wird gleich- 
zeitig verhindert, dafs bei offenen Fenstern Zugluft entsteht, welche 
den Arbeiter belästigt. 

Die Fundamente sowohl für den Hauptbau von 60 >< 120'е, als 
auch den Nebenbau von 24 >< 60’ Grundfläche wurden in Stampfbeton, 
bestehend aus 1 Teil Zement, 2 Teilen reinem scharfem Sand und 
5 Teilen Kleinschlag erstellt. Auf den 1,0’-—-1’ 2” hohen und 1,8 3’ 
breiten Betonsockel setzen sich die 18 und 24” breiten Grundmauern 
aus Quadern; für die Säulen wurden Betonsockel von 4’ Länge und 
1’ Höhe hergestellt. Darauf setzen sich 3’ lange und,1’ hohe Quader- 
fundamente und darauf meist die 2’ im Durchmesser haltenden Granit- 
svckel für die gufseisernen Schuhe (Fig. 9 u. 10) der Säulenfülse. Als 
Mörtel für die Grundbauten wurde eine Mischung von kleinkärnigem, 
scharfem Sande und Portlandzement, im Verhältnis 3:1 gemengt, und 
mit Wasser angemacht, verwandt. 

Für das aufgehende Mauerwerk der Fassaden wurden scharf- 
gebrannte rote Fassadenziegel, für alles übrige normale Chicagoer 
rote Steine benutzt. Nur die Umfassungswand des Tresors C zeigt eine 
besondere Ausführung, indem sie aus einem 9” starken Kerngemäuer 
und einem 4” Mantelgemäuer besteht. Beide sind durch eine 3” breite 
Isolierung geschieden. Nach oben ist der Tresor durch ein doppeltes 
Gewölbe abgeschlossen, welches durch fünf eiserne, 1” starke Anker 
versteift ist. Da in der Frostperiode gearbeitet: werden mulste, 
wärmte man sowohl Sand, als auch Steine und Wasser vor der Ver- 
wendung an. 

Der Flur im Parterre L wurde in der Weise hergestellt, dafs man 
eine 4” starke Lage von Schlacke und Asche u (Fig. 12) aus Kessel- 
feuerungen auf dem vorher abgeebneten gewachsenen Boden aus- 


breitete; darauf brachte man eine 4” Betonschicht, in die man 2x 3” | 


starke Packhölzer u, einlagerte. Den Beschlufs bildete eine Lage 2” 
starker Bodenhölzer w mit der Dielung w,. Die beiden Lagen u, u, 
wurden АЯУ aufgestampft. Wasch- (B,) und Kesselraum (К) 
haben 4” dicke Betonschichten über Schlackenlagen. Darüber sind 
DÄI starke Deckachichten aus Beton, im Verhältnis 1:1 gemischt, aus- 
gebreitet. Die Deckschicht ist durch Abstreichen geglättet und hat 
Neigung nach der Drainage zu. 

Hinsichtlich der Decken in den Bureaux ist zu erwähnen, 
dafs man die vom Privat- und Hauptkomptoir sowie Zeichensaale um 
12” unter die Balken heruntergezogen hat, um nur 11’ hohe Zimmer 
zu haben. Die Decken werden hier durch ein Netz von Metallatten 
gehalten und sind dann mit einem dreifachen Belag von „Acme-“ oder 
„Flint-patentplaster‘‘ versehen, dessen Mischung nach Angaben der 
Erbauer erfolgte. 

Die Holzkonstruktion im Hauptgebäude zerfällt in Säulen, 
Unterziige und Balken. Die Säulen haben im Parterre L und ersten 
Geschofs L, 10 >< 10” quadratischen Querschnitt und werden, soweit 
sie im Parterre steben, durch gulseiserne Schuhe der in Fig. 9 skizzierten 
Form, von 1’6” Länge der quadratischen Seite getragen. Über die 
Köpfe der Säulen im Parterre sind ähnliche Schuhe aus Gufseisen 
(vgl. Fig. 7 u. 8 mittlere Skizze) gesteckt, die nach zwei Seiten um so- 
viel verlängert sind, dafs man auf sie aufser der Säule der nächst 
höheren Etage noch zwei Unterziige 1, Fig. 4, auflegen konnte. Letztere 
(1) haben einen Querschnitt von 6 >< 16” und tragen die gleich starken 
Balken k der Decke des Erdgeschosses. Wie üblich, sind die Unter- 
züge auf die Säulen aufgeschnitten. 


Die Säulen im ersten Geschofs L, tragen auf ihren Köpfen ebenfalls 
gulseiserne Schuhe, auf denen aufser den Säulen für das Dachgeschofs L,, 
je nose zwei Unterzüge m von 6 >< 14” Querschnitt Platz gefunden 

aben. 

Die Säulen im Dachgeschofs haben 8 >< 8” Querschnitt und tragen 
je nur einen Unterzug о von 6X12” Querschnitt, weshalb die 
ihnen aufgesetzten Schuhe auch nur die Form der Fig. 9 oben haben, 
d. h. einfache rechteckige Platten mit Bord an den Langseiten dar- 
stellen. Auf den Unterzügen o ruhen die 4 >< 12” dicken Sparren р 
des Daches. 

Für die Balken k und n, Fig. 4, sind als Endauflagen Mauerlatten f 
von 4% 12” Querschnitt vorgesehen, während man die Sparren р in der 
bei uns üblichen Weise gleich aufs Mauerwerk aufgelegt hat. Mit 
Rücksicht auf die Tiefe des Gebäudes setzt sich jeder Balken k, n 
resp. jeder Sparren aus drei Teilen zusammen, deren Berührungsstellen 
sich immer an den Säulen befinden. Durch Flacheisenlaschen und 
Holznägel werden die Balken zusammengehalten ; ebenso sind die neben 
einer Säule liegenden stets noch durch Ankerschrauben gekuppelt. 
Ferner ist jeder Balken in der üblichen Weise im aufgehenden Mauer- 
werk ‚verankert; letzteres gilt auch von den Sparren. 

Die Holzkonstruktion des Nebengebäudes umfafst die 
Pfetten q von 6X 12” Querschnitt und die Sparren г von 2> 8", 
welche letzteren mit 16” Abstand von Mittel zu Mittel verlegt sind. 

Für die Fulsböden im Fabrikgebäude, soweit sie den Etagen 
angehören, wurden im ersten Geschofs 3” Bohlen als Unterlage für 
4, Dielen, im zweiten Stock 2” Bohlen als Unterlage für "Lu Dielen 
verwandt. i 

Das Dach der Fabrik besteht aus 1%," starken, 8” breiten Yellow- 
pinebohlen als Unterlage und Dachpappe als Deckung. 

Für die Fensterrahmen wurden 1%," Weilskieferlatten ohne 
Knoten und Brüche benutzt. Nur in den Bureaux gelangten sogen. 
Kastenfenster zur Verwendung. Dasselbe Holz wie für die Fenster- 
rahmen wurde auch für die Tirrahmen angewandt, während man 
die Treppen aus Yellowpineholz von 3X14” Querschnitt fertigte 
und den Treppenpodest mit einer Handleiste von 2x4” versah. Die 
Handleiste wird durch Stutzen von 4” quadratischem Querschnitt ge- 
tragen. Im zweiten Stock endet die Treppe an einer auf beiden Seiten 
mit Zinkblech beschlagenen Falltür, welche selbsttätig zuklappen kann. 
Ebensolche selbsttätigen Verschlulstüren wurden an den Elevator- 
sohächten vorgesehen. 


Acetylenlicht- und Schweifs-Apparat 
des Acetylenwerkes „Hesperus“ in Stuttgart. 
(Mit Abbildung, Fig. 101.) Nachdruck verboten. 


Acetylengas ist bekanntlich das aus Calcium - Karbid bei Zutritt 
von Wasser sich entwickelnde farblose Gas von unangenehmem, eigen- 
tümlich knoblauchartigem Geruch, das bei entsprechendem Luftzutritt 
mit helleuchtender Flamme und unter intensiver Hitzeentwicklung 
brennt. Während die erstgenannte Eigenschaft durch geeignet kon- 
struierte Brenner mit Vorteil zu Beleuchtungezweeken verwertet wird, 
zieht man aus der an zweiter Stelle genannten dadurch Nutzen, dafs 
man dem Gas- in einem Brenner Sauerstoff zuführt und das Gemisch 
als Schweilsflamme verbrennt. Diese doppelte Verwendungsmöglich- 
keit des Acetylengases als Lichtquelle and als Mittel zum Schweilsen 
hat bei dessen nicht ungefährlichen Eigenschaften einen explosions- 
sicheren Acetylengas-Erzeuger, der eine möglichst bequeme Hand- 
habung gestattet, zu einem unabweisbaren Bedürfnis unserer Industrie 
gemacht. Ein solcher Apparat wird von dem Acetylenwerk 
„Hesperus“ in Stuttgart hergestellt. 

- Die soeben kurz gestreiften Hauptgesichtspunkte bei der Kon- 
struktion dieses Apparates sind: Erzielung vollkommener Explosions- 
sicherheit, Verhütung jeglicher unbeabsichtigter Gasentweichung, 
geringstmögliche Erhitzung des Gases und des Apparates durch die 
bei der chemischen Reaktion des Wassers und des Calcium-Karbids 
freiwerdende Wärme, Erze luftfreien, gereinigten Gases bei 
selbstverständlich grölstmöglichster Leistung und geringen Ansprüchen 
an Wartung. 

In welcher Weise der Apparat „Hesperus“ diesen Forderungen 
entspricht, wird sich bei einer näheren Betrachtung seiner in Fig. 101 
im Schnitt dargestellten Ausführung als stationäre Anlage ergeben, 
neben welcher auch eine transportable Ausführung gebaut wird. 

Der Apparat besteht aus zwei Hauptteilen, die bei der trans- 
portablen Ausführung in einem einzigen Gehäuse untergebracht, bei 
der abgebildeten stationären Anlage dagegen nebeneinander aufgestellt 
sind. Es sind dies: der Entwickler 1 und der Gasbehälter 2. Das 
in ersterem entwickelte Gas wird in letzterem aufgespeichert, der 
eine Überproduktion durch automatische Unterbrechung der Tätigkeit 
des Entwicklers verhindert. 

Die Einzelheiten der Anordnung und Wirkungsweise sind die 
folgenden. Der Entwickler 1 wird durch den Fülltrichter 4 mit dem 
zur Gaserzeugung erforderlichen reinen Wasser bis zu einer bestimmten 
Höhe gefüllt. Das Karbid wird in Korngröfsen von 1--3 mm durch 
den Nachfüller 10 in den Karbidbehälter 9 eingebracht. Damit ist der 
Apparat gewissermalsen „geladen“. — Zuvor sind jedoch noch einige 
Sicherheitsvorkehrungen zu treffen: Raum 6, Gasbehälter 2, Topf 3, 
3a und 2a werden zur Verhütung von Gasentweichung mit Wasser 
oder einer öligen Frostschutz-Flüssigkeit aufgefüllt. Der Reiniger 20 
erhält eine Füllung von Puratylen, welche das Gas kurz vor seinem 
Austritt zur Verwendungsstelle gründlich reinigt. 


EE 


59 


Wird nan der mit einer Gummimanschette abgedichtete Hebel 11 
einigemale angehoben, во gelangt bei jedesmaligem Heben und Senken 
eine kleine, genau bemessene Menge Karbid aus Behälter 9 in den 
Raum zwischen den beiden Trichtern, die beim Anheben des Hebels 
in das Entwicklungswasser fällt, während gleichzeitig der Ventilkegel 
14 den Behälter 9 rasch abschliefst und so das Nachrutschen weiteren 
Materiales verhindert. In dem grofsen Wasserüberschuls vergast das 
Karbid sofort und vollständig, und die bei der chemischen Umsetzung 
frei werdende Wärme verteilt sich derart, dafs eine bedeutendere 
Erhitzung des Wassers nicht eintritt und ein fast kaltes Gas erzeugt 
wird. Sobald alle im Apparat enthaltene Luft aus Hahn 12 des Ent- 
wicklers und 13 der Gasglooke entwichen ist und sich reiner Gas- 
geruch bemerkbar macht, werden die Hähne geschlossen, und der 
Betrieb beginnt. Nun arbeitet der Apparat selbsttätig weiter und 
liefert nach Öffnung des Abganghahnes und Entzündung der Brenner 
immer soviel Gas, wie die Brenner benötigen; denn bei Abnahme des 
Gasvorrates nimmt die sinkende :Glooke mittels der über zwei Leit- 
rollen geführten belasteten Kette den Hebel 11 in die Höhe, der nun 
das Karbidventil 14 öffnet, worauf in der bereits beschriebenen Weise 
wiederum eine kleine abgemessene Menge Karbid ins Wasser fällt, 


Fig. 101. Z. A.: Acetylenlicht- und Schwei/s- Apparat des Acetylenwerkes „Hesperus“ 
ү dn Stuttgart. 


und infolge der sofortigen Gasentwicklung die Glocke wieder empor- 
‚steigt. 

Durch die Nachfüllvorrichtung 10, die mit Schauglas versehen ist, 
kann man bei geschlossenem Hahn 10a Karbid während des Betriebes 
ohne Gasverlust und ohne Betriebsstörung nachfüllen, so dals Unter- 
brechungen in der Gaslieferung vermieden werden. Frisches Wasser 
kann dureh Trichter 4 zugegeben werden, wobei man das Schlammwasser 
durch Hahn 16 abführt. Dabei bewirkt die Zuführung durch Trichter- 
rohr 4 eine Spülung des Unterteiles, der nach Abnahme der Putz- 
schraube 18 gründlicher gereinigt werden kann. 

Da das ganze System offen ist, ist eine Explosion ausgeschlossen. 
Auch kann kein Gas unbeabsichtigterweise in den Aufstellungsraum 
gelangen, da bei etwaiger Störung in der Karbidzufuhr der Gas- 
überschufs durch ein Sicherheitsrohr 7 über Dach abgeführt wird, das 
Ventil aber sofort mittels des freiliegenden Hebels 11 von Hand zum 
Abschlufs gebracht werden kann. Vermöge einer besonderen Signal- 
vorrichtung wird der Wärter zur Beseitigung der Unregelmäfsigkeit 
herbeigerufen, die jedoch nach Versicherung der liefernden Firma nicht 
eintreten kann, wenn man durch Verwendung des Karbids in der vor- 
geschriebenen Korngröfse ein Verstopfen des Ventils unmöglich macht. 

Es sei besonders erwähnt, dafs der Gaserzeuger bis zu 2 kg Carbid- 
inhalt in der Ausführung als beweglicher Apparat, der leicht auf Eisen- 
тоћгеп oder Stangen, die man unter seine zwei seitlichen Arme schiebt, 
getragen werden kann, überall konzessionsfrei aufgestellt werden darf — 
aufser in Bayern. Die Transportfähigkeit hat u. a. den Vorteil, dafs 
man Schweifsarbeiten, z. В. Reparatur von Schiffsdampfkesseln, direkt 
an Bord vornehmen kann. Auch in anderen Fällen hat sie sich als 
ein schätzenswerter Vorzug erwiesen. 


. Sammler zu den Kesseln. 


Heizungs- und Lüftungsanlage 
in der New Tacoma High School zu Tacoma, 

entworfen vom Stadtarchitekten Е. H. Heath in Tacoma. 

(Mit Abbildung, Fig. 102.) Nachdruck verboten. 

Die Heizungs- und Lüftungsanlage der „New Tacoma 
High School“ in Tacoma wurde Anfang dieses Jahres in Betrieb 
gesetzt; sie ist nach den Entwürfen des Stadtarchitekten F. H. Heath 
in Tacoma von der Firma C.A.Richardson in Tacoma aus- 
geführt und in ihrer Gesamtheit aus dem Grundrisse, Fig. 102, zu 
ersehen. = 

Die Verwaltung der Stadt errichtete die New Tacoma High School 
auf den Fundamenten eines kurz zuvor abgebrannten Hotels und nahm 
an diesen nur insofern eine Veränderung vor, als sie dem linken 
ее A aulsen einen ein Stock hohen Anbau В В, von 42 >< 95’ Grund- 
fläche anfügte, um einen Raum zu haben, in dem die Wärmequelle 
untergebracht werden konnte. 

‘on den beiden Flügelbauten des viergeschossigen Gebäudes hat’ 
jeder bei 50’ Breite eine Länge von 200’. Der Mittelbau ist 150’ lang 
und die nach dem Hofe zu gerichteten Risalite der Flügel sind 30’ 
tief, so dafs die Flügel schematisch eine -Form besitzen. 

Die lange, vollständig frei liegende Aufsenfront des Gebäudes, 
die vielen Fenster und die eigenartige Grundrifsform erschwerten die 
Lösung des Beheizungsproblems. Dazu kam noch der Umstand, dafs 
sowohl die Hörsäle als auch die Aula und die Turnhalle Entlüftungs- 
einrichtungen verlangten. Mit Rücksicht darauf griff man zur Kombi- 
nation der direkten und indirekten Beheizung mittels Abdampfes und 
Luft nach dem Websterschen Vakuumverfahren des Dampfumlaufes 
unter Anwendung von Johnsonscher pneumatischer Regulierung. 

Die Heizungsanlage ist so disponiert, dafs bei 0° F eine Zimmer- 
temperatur von 72° F erreicht wird. Eine Ausnahme machen nur die 
Toiletten und die Turnhalle, in denen eine Temperatur von nur 
60°F verlangt wurde. Die Lüftungsanlage ist derart bemessen, dafs 
in der Minute 20 Kubikfuls frische Luft in jeden Kanal geschickt 
werden können. 

Der Anbau für die Kesselanlage ist durch eine Querwand in 
das Kesselhaus B von 37' und das Kohlenlager B, von 25’ geschieden. 
Im Kesselraume liegen zwei horizontale Rauchrohrkessel a von 60” 
Durchmesser und 16‘ Länge, welche im Stande sind, den Dampf 
für nominell 70 PSe bei 80 Pfd.e Betriebsdruck zu erzeugen. Jeder 
der Kessel enthält 54 4” Rohre, welche durch Aufwalzen in den 
4," Rohrplatten befestigt sind. Die Kesselmäntel haben 3” Dicke 
und sind aus Otisstahl hergestellt und in der Längsachse doppelt ge- 
nietet. Das Kesselgemäuer hat 22” Dicke und ist innen mit Chamotten 
unter Belassung entsprechender Isolationsräume ausgekleidet. Die 
Roste sind eben angelegt und für Beschickung von Hand berechnet ; 
sie haben eine Gesamtfläche von 24°, Di’. Der Kohlenraum B, steht 
mit dem Heizraume durch eine Tür in Verbindung und ist in Höhe 
des Gewölbes mit Luken versehen, durch die man die Kohle unmittel- 
bar in den Keller entladen kann. Der Kohlenraum an sich falst 
200 t. ` 

Die Verbrennungsprodukte werden durch ein Stahlblechrohr von 
48” Weite in einen unterirdischen gemauerten Fuchs е von 5’ abge- 
leitet. Der Fuchs läuft etwa 78’ weit unter dem Bankett des linken 
Flügels vom Gebäude hin und endet dann in einen Schornstein h von 
128’ Höhe. 

Die Kessel a sind mit Popschen Sicherheitsventilen und Stand- 
rohren ausgerüstet. Die Ausblasleitung umfafst einen 21,” Sammler 
am hinteren Ende der Einmauerung und zwei 2” Anschlüsse vom 
Sie entleert in ein Sammelbassin aus Gufs- 
eisen von 2' Durchmesser und 3’ Tiefe, welches oben geschlossen. ist, 
aber durch ein 11” Rohr mit der Atmosphäre über Dach in Ver- 
bindung steht. 

Die Speisung der Kessel erfolgt durch eine Worthingtonsche 
selbsttätig angehende Speisepumpe c,, Skz. 3, welche das Wasser 
einem an die Kondensationsrohre der Heizungsanlage angeschlossenen 
Sammler d entnimmt. Die Pumpe hat Zylinder von 6X4X6” und 
wird durch einen Schwimmer in dem Riicklaufwasser-Sammelbassin 
angestellt. Als Reservespeiseapparat dient ein Penberthyscher 


Injektor, welcher Wasser aus der städtischen Leitung ansaugt und in 


die Druckleitung für Speisewasser zum Kessel hineintreibt. Die für 
das Webstersche Rücklaufsystem bestimmte Vakuumpumpe c, Skz. 3, 
Fig. 102, ist als solche von 8X 6 >< 12" nach dem Deane-Typus 
gebaut; sie saugt das Wasser eines 3” Hauptrücklaufrohres durch einen 
Reiniger und drückt es über ein Standrohr zur Abscheidung der Luft 
in das Pumpenreservoir. Das Standrohr hat bei 5” Durchmesser eine 
Höhe von 8. 

` Das Hochdruckrohrsystem (Rohrsystem für hochgespannten 
Dampf) umfafst zunächst einen 8” weiten Dampfsammler (vgl. Skz. 3, 
Fig. 102), der mit jedem Kessel durch ein 6” Rohr verbunden ist. 
An den Sammler schliefst sich ein 3t” weiter Strang an nach der 
Gebläsemaschine b im Kesselhause, ferner ein 4” Strang d zur Gebläse- 
maschine b, im östlichen Flügel des Gebäudes, weiter ein 2” Strang 
nach den Dampfpumpen о, с, und dem Injektor und ein 31/,” Strang 
nach dem Reduzierventil vor dem Rohrsystem der Heizung. Die letzt- 
erwähnte Verbindung erlaubt es, dem Heizungssystem 3 nötigenfalles 
frischen Kesseldampf zuzuführen. Sämtliche Dampfableitungen sind 
mit Fall nach der Verbrauchsstelle, die Rückleitungen für das Konden- 
sat aber mit Fall nach dem Kessel verlegt. In die Dampfleitungen 
nach den Maschinen ‚sind Kieleysche Wasserabscheider eingebaut, 
die selbst durch Kieleysche Kondenstöpfe entwässert werden 
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Letztere sind so angeordnet, dafs sie entweder in die Dampfheizrohre 
oder in die Sammelbassins ausschiitten. 

Die Rohrleitung für Auspuffdampf hat, soweit sie im 

„ 6” Stärke, dann geht sie in einen Zweigstrang von 

eblase-Betriebsmaschine b und in einen 2” Strang zur 

Zur Speisepumpe с, führt ein 114”, zum 

%," Strang. Dieser endet an einem 6” Webster- 


Kesselraume li 
4” Weite zur 
Vakuumpumpe с über. 
Kompressor ein 
schen lab- 
scheider 1 lie- 
gender Bau- 
art, dem die 
Aufgabe zu- 
wiesen ist, 

im Dampfe 
erhaltene Öl 
abzuscheiden, 
ehe der Dampf 
in das Heiz- 
rohrsystem 
eintritt. Der 
Abscheider 


druckdampf geheizt werden kann. Von dem Апас, für rischen 
Dampf geht ein 3” Rohr zur Maschine des rebläses, deren Wasser- 
sammler gleich dem Separator durch Kieleysche Kondenstöpfe ent- 
wässert wird. Diese geben die Kondensationsprodukte für gewöhnlich 
in das Hauptrohr der Niederdruckheizung, haben aber auch direkte 
Verbindungen nach dem Sammelbassin, welches im Sommer, wo die 
Heizung nicht arbeitet, das Überlaufwasser aufnimmt. Die Gebläse- 
maschine 
pufft durch 
einen 31” 
Websterschen 
Olabscheider 
in das Haupt- 
rohr der Nie- 
derdruck- 
heizung aus 
und hat da- 
neben eine 
31,” im Tun- 
nel liegende 
Verbindung 7 


wiederum wird 
durch ein 11,” 
Tropfrohr ent- 
wässert, des- 
sen höchster 
Punkt rd. 18” 
über dem Bo- 
den des Ab- 
acheiders 
liegt. ent- 
Si eine 
Wasser- 
schleife, wèl- 
che die Wider- 
stände im 
Niederdruck- 
system über- 
winden kann. 
Der an die 
Schleife ange- 
schlossene 
Rohrstrang 
dient als 
Hauptstrang 
für die Hei- 
zung. Von ihm zweigt sich ein 4” 
Strang nach dem Kesselhause ab, 
welcher die in dem Flur über dem 
Kesselhause stehenden Radiatoren 
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пасћ dem 

westlichen 
Flügel A, wo 
eine weitere 
Verbindung 
mit dem 7” 
Auspuffrohr 
3, welches im 
e h 
emporgeführt 
ist, vorhan- 
den ist. 

Der Tun- 
nel für die 
Leitungen 7 
und 8 wird 
durch ein 18” 
Tonrohr mit 

Zementver- 
bindungen ge- 
bildet, wel- 
ches 5 bis 12’ 
tief in den 
Erdboden ge- 

bettet ist. 
Sämtliche den Tunnel durchziehen- 
den Rohre sind an dessen beiden En- 
den durch Kondenstöpfe entwässert. 
Ebenso hat man alle Frisch- und 


versorgt. 

Unmittelbar hinter dem Ölab- 
scheider befindet sich auch der An- 
schlufsstutzen für das Rohr, welches 
frischen Dampf zuleitet, wenn der 
Auspuffdampf nicht ausreichen sollte. 
In der betr. Leitung sitzt ein 3 >< 


Abdampfrohre sowie die Heizungs- 
hauptleitung mit Asbest umwickelt. 

Das gesamte Heizungssystem 
geht vom 7”-Auspuffrohr 3 im Kessel- 
raume aus und besteht zunächst in 
einem 6”-Hauptstrange 2 nach dem 
Nordteile des Gebäudes. Dort tritt 


6” Kieleysches Druckreduzier- 
ventil mit 2” Beipafs für Handein- 
stellung; ebenda erweitert sich das 


dieser Strang ins Parterre des Mit- 
telbaues ein und erstreckt sich bis 
zum Flügel A,. Hier geht er in ein 


Heizrohr 3 auf 7” und tritt mit 
diesem Durchmesser in das Souter- 
rain A des Westflügels ein. Dort 
läuft es bis zu einem nach der At- 
mosphäre ausblasenden Steigrohr, 
welches einerseits als Druckregler 
(Standrohr) h für das System und 


5". Bohr über, an dessen südlichem 
Ende die zweite Frischdampf- und 
Auspuffdampfverbindung gemacht 
wurde, deren detaillierte Beschrei- 
bung oben schon erfolgte. In dem 
Strange sind die üblichen Expan- 
sions- und Entwässerungseinrich- 


а 


SI 


SS 


anderseits als Auspuffrohr dient, 
falls die Heizung einmal nicht be- 
notigt wird. Das Riickschlagventil 
im Steigrohr h ist nach dem Kie- 


tungen eingebaut, ebenso werden 
durch ein System von Steigleitun; 
die Radiatoren in den oberen 
schossen versorgt. Im Westflügel 


SSS 


ley-Typus gebaut, während der 
Wasserfänger oben auf dem Rohre 
den sogen. Lynan-Typus zeigt 
und mit einem 11,” Tropfrohr ver- 
bunden ist, damit das angesammelte 
Wasser in ein Sammelbassin zurück- 
fliefsen kann. 

Die Auspuff- und Frischdampf- 
verbindungen nach dem Nieder- 
druckheizstrange im Kesselraum B 
werden durch ein ähnliches Arrange- 
ment, aber von geringerem Umfange, 
welches im Raume F des Flügels A, 
des Gebäudes, in der Nähe des Gebläses b, aufgestellt ist, ergänzt. Das 
4” Hochdruckdampfrohr 8, welches den an Ze Stelle befindlichen 
Kessel speist, ist nahezu 280’ lang und durchquert den 98’ breiten 
offenen Hof. An der Stelle wo das Rohr in den östlichen Flügel A, | 
des Gebäudes eintritt, ist von ihm ein 24,” Rohr nach einem 21, <5 | 
Kieleyschen Druckreduzierventil abgezweigt. Dieses sitzt in einem An- 
schlufsrohr zur 5” Heizleitung, so dafs auch hier mit Abdampf und Hoch- | 


Fig. 102. 


Z. A.: Heizungs- und Lüftungsanlage in der New Tacoma High School 
zu Tacoma, entworfen vom Stadtarchitekten F. Н. Heath in Tacoma. 


sind fünfzehn, im Mittelbau achtzehn 
und im Ostflügel vierzehn soloher 
Steigrohre vorhanden. Von diesen 
haben die in den Flügeln meist nur 
im dritten Obergeschofs Wärme ab- 
zugeben, da die indirekte Beheizung 
vorzugsweise in den Hörsälen Ver- 
wendung gefunden hat. Die zwei 
Leitungen an der Hofseite jedes 
Flügels versorgen die Radiatoren in 
der Vorhalle und haben unten 121 
oben 1” Durchmesser. Die übrigen 
Steigstränge wechseln im Durch- 
messer von 2 bis °,”. Die Radiatoren 1, 1, u. в. w. sind von der 
American Radiator Co. geliefert und schwanken in der Heizfläche 


| zwischen 5, 7 und 9 CH pro Element. Mit Ausnahme derjenigen, welche 


sich automatisch an- und abstellen, werden sie durch Jenkinsche 

Ventile von ‘/, Durchmesser für Heizflächen unter 60 D’, 1” für 

solche von 65--100 Q’ und 1'),” für solche über 100 Q’ bedient. 
Das System der indirekten Beheizung wurde in dem grölserem 
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Teile des Gebäudes nur deshalb angewandt, weil eine mechanische 
Ventilation der Schulräume erforderlich war. Die direkte Heizung 
findet sich in einigen der Parterreräume, in den Korridors und klei- 
neren Bureaux sowie den Nebenräumen. Das Parterre hat indirekte 
Beheizung nur in dem chemischen Laboratorium von 27 >< 144” Grund- 
fläche, und zwar sind dort zwei Register von 16 >< 28” aufgestellt und 
drei Auspufföffnungen von 18 >< 20” für Ventilationszwecke vorgesehen. 
Die daselbst aufgestellten direkt beheizten Radiatoren haben 99 g’ 
Heizfläche. Man heizt mit direktem Dampf nur des Nachts, wenn die 
indirekte Heizung stillsteht oder das Einfrieren der verschiedenen 
Apparate zu befürchten steht. In dem physikalischen Laboratorium 
von 28>< 102! Grundfläche am nördlichen Ende des Westflügels ist 
Heizung durch direkten Dampf mittels dreier Radiatoren von 81 D’ 
vorgesehen. Die Toiletten E, E, und die Turnhalle D sind eben- 
falls für direkte Beheizung eingerichtet. Letztere bedeckt eine Boden- 
fläche von 60x80’ und enthält vier Heizspiralen 1, von denen jede 
aus 90’ 11,” Rohr gewunden ist, also eine totale Heizfläche von 156 D’ 
enthält. Daneben ist ein Register von 20 x 24” für Beheizung durch 
indirekten Dampf aufgestellt, welches in der Minute 3500 Kubikfuls 
frische Luft in den Raum einläfst. 


H 


Flügelrad von 9 Durchmesser und 4!/,’ Breite, sowie eine Leistungs- 
fähigkeit von 50000 Kubikfufs in der Minnte, während das b, im Ost- 
fligel ein Flügelrad von 8’ Durchmesser und 4’ Breite besitzt und 40000 
Kubikfufs Wind zu liefern vermag. Mit jedem Ventilator ist eine liegende 
Schieberdampfmaschine gekuppelt, von denen die für den Ventilator b, 
einen Zylinder von 25 und einen Hub von 10” hat und mit 135 Touren 
in der Minute läuft. Die für den zweiten Ventilator b, hat einen 
Zylinder von nur 13” und einen Kolbenhub von 8”; sie macht 150 
Touren in der Minute und arbeitet mit Dampf von 25 Pfd.e Druck. 
Beide Maschinen sind auf schweren Sockeln errichtet, die mit den 
Fundamenten der Gebläse in keiner Weise zusammenhängen, so dals 
eine Übertragung der Vibrationen der einen Maschine auf die andere 
nicht stattfinden kann. Reduzierventile in den Dampfzuleitungen 
sichern die Einhaltung eines gleichmälsigen Dampfdruckes selbst bei 
starken Schwankungen des Kesseldruckes. 

Jedes der Gebläse b, b, steht mit einem der Fenster f am 
Gebäude durch einen Saugstrang derart in Verbindung, dafs der Wind 
durch das offene Fenster und den Strang in den Ventilator gelangen 
kann. Weiter ist, wie schon angedeutet, pro Gebläse eine aus zwei 
Systemen bestehende vierreihige Temperierspirale f, f, vorhanden; die 


Fig. 103. 2. А.: Universal-Tischler-Maschine der Firma Krumrein $ Katz in Feuerbach bei Stuttgart. 


In der Bücherei von 32 >< 60° Grundfläche auf dem Hauptflur 
über der Turnhalle ist ein Register von 20> 24” aufgestellt, wel- 
ches, indirekt beheizt, rund 3000 cbfufs Luft in der Minute liefert. 
Die grofse Aula, welche die ganze Flucht des zweiten und dritten 

osses vom Mittelbaue über der Bücherei einnimmt, enthält zwei 
Register von 4045”, welche zusammen 15000 Kubikfuls temperierter 
Luft in der Minute zu liefern vermögen. Daneben sind sechs Radia- 
toren von 108 CH für indirekten Dampf auf dem zweiten und vier 
von 99 I’ auf dem dritten installiert. 

Im Durchschnitt entfallen in den Räumen auf der Nordseite auf 
Räume von 28% 34 CH Radiatoren von 81 D’, oder approximativ 1 O’ 
Radiatorenheizfläche auf 12 Q’ zu beheizenden Raum. In den übrigen 
Hörsälen des dritten Geschosses ist neben direkter die indirekte Heizung 
im Verhältnis 1 gQ’ auf 16 O’ (m) in den weniger und 1 O’ auf 
13 Q' (~) in den mehr dem Winde ausgesetzten Räumen angewandt. 

Die neben der Frisch- und Abdampfheizung bestehende Luft- 
heizungsanlage zerfällt in zwei voneinander unabhängige Einzel- 
anlagen, eine im Flügel A und eine im Flügel A,. Das Gebläse für 
die Anlage im Flügel A liegt im Kesselraume B, während das b, für 
den Ostring A, im Souterrain dieses Flügels aufgestellt ist. Jeder 
der beiden Ventilatoren b, Ъ, ist am Einlals f mit Wärmspiralen f, 
versehen, welche so berechnet sind, dafs sie die Luft auf 65° F zu 
beheizen vermögen. Ähnliche Spiralen i liegen im Auslals. Ferner 
sind in jedem Flügel A A, zwei Hauptverteilungsleitungen g g, vor- 

‚ von denen die eine für die nur temperierte und die andere 
für die wirklich erwärmte Luft bestimmt ist. Beide Stränge erstrecken 
sich durch das ganze Gebäude und stehen mit einer grolsen Anzahl 
von Steigkanälen in Verbindung. 

_ Die Gebläse b, b, blasen horizontal aus und sind von der А me- 
тјсап Blower Co. gebaut. Das Gebläse b, im Westflügel hat ein 


dem ersten System angehörige f, hat 2076’ Länge, die dem zweiten an- 
gehörige fe 1656’ Länge. Beide Spiralen sind aus 1” Rohr gewunden. 

ie Spiralen ii, für die hohe Erwärmung der Luft haben 8300 resp. 
6624’ Länge und je acht Abteile zu je vier Spiralen. Die Heizappa- 
rate werden durch Dampf aus der Heizungs-Hauptleitung gespeist, 
welcher in einem 2, Rohr zufliefst. Daneben sind Schieber vor- 
handen, die, automatisch arbeitend, jede Temperaturüberschreitung 
zur Unmöglichkeit machen. 

Die temperierte resp. warme Luft wird den Frischluftsteigkanälen 
in den beiden Leitungen, also getrennt, zugeführt; der Querschnitt 
der beiden Leitungen unmittelbar hinter dem Ventilator b, stellt sich 
auf 96 >< 85” für den Warmluftstrang und 96X30” für den Strang 
mit schwach angewärmter Luft. Die entsprechenden Stränge am 
System b, haben 144 24 und 144 >< 18”. Die beiden Leitungen sind 
an der Decke des Souterrains aufgehängt und nehmen in ihrem Quer- 
schnitt entsprechend der Anzahl der an ihnen noch hängenden Steig- 
schläuche nach dem Ende zu ab. Allemal dort, wo ein Steigkanal 
sich von den beiden Zuführungskanälen abzweigt, ist ein Mischschieber 
eingeschaltet, welcher der Kontrolle eines Thermostats unterstellt ist, 
das sich in dem Raume befindet, dem der Steigkanal Luft zuführen soll. 

Die Steigkanäle sind in den hohlen, 36” starken Mauern empor- 
geführt, welche die Korridors von den Hörsälen trennen. Das Arrange- 
ment der Warmluftauslässe und der Kaltluftableitungen k ist aus Skz. 5 
der Abbildung Fig. 102 zu ersehen. Die Warmluftauslässe liegen stets 
in einer Höhe von 8’ über der Dielung. Die Abluftkanäle in den Hör- 
sälen entsprechen in ihrem Querschnitt sowie in der Anzahl den Warm- 
luftkanälen resp. Registeröffnungen; sie haben ihre Einlalsöffnungen 
stets unmittelbar über der Diele des betr. Raumes und enden auf dem 
Boden. Das Dach trägt eine Anzahl Dunsthauben, durch welche die 
Abluft in die Atmosphäre abziehen kann. Vielfach sind neben den 


ee есте. 


Letztere sind so angeordnet, dals sie entweder in die Dampfheizrohre 
oder in die Sammelbassins ausschütten. 

Die Rohrleitung für Auspuffdampf hat, soweit sie im 
Kesselraume liegt, 6” Stärke, dann geht sie in einen Zweigstrang von 
4" Weite zur Gebläse-Betriebsmaschine b und in einen 2” Strang zur 
Vakuumpumpe с über. Zur Speisepumpe с, führt ein 11”, zum 
Kompressor ein °,” Strang. Dieser endet an einem 6” Webster- 


druckdampf geheizt werden kann. Von dem Апо Нито, für frischen 
Dampf geht ein 3” Rohr zur Maschine des b ases, deren Wasser- 
sammler gleich dem Separator durch Kieleysche Kondenstöpfe ent- 
wässert wird. Diese geben die Kondensationsprodukte {йг gewöhnlich 
in das Hauptrohr der Niederdruckheizung, haben aber auch direkte 
Verbindungen nach dem Sammelbassin, welches im Sommer, wo die 
Heizung nicht arbeitet, das Uberlaufwasser aufnimmt. Die Gebläse- 
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zung. Von ihm zweigt sich ein 4” 
Strang nach dem Kesselhause ab, 
welcher die in dem Flur über dem 
Kesselhause stehenden Radiatoren 


Sämtliche den Tunnel durchziehen- 
den Rohre sind an dessen beiden En- 
den durch Kondenstöpfe entwässert. 
Ebenso hat man alle Frisch- und 


versorgt. 

Unmittelbar hinter dem Ölab- 
scheider befindet sich auch der An- 
schlufsstutzen für das Rohr, welches 
frischen Dampf zuleitet, wenn der 
Auspuffdampf nicht ausreichen sollte. 
In der betr. Leitung sitzt ein 3 X< 


Abdampfrohre sowie die Heizungs- 
hauptleitung mit Asbest umwickelt. 

Das gesamte Heizungssystem 
geht vom 7”’-Auspuffrohr 3 im Kessel- 
raume aus und besteht zunächst in 
einem 6”-Hauptstrange 2 nach dem 
Nordteile des Gebäudes. Dort tritt 


6” Kieleysches Druckreduzier- 
ventil mit 2” Beipafs für Handein- 
stellung; ebenda erweitert sich das Fa 
Heizrohr 3 auf 7” und tritt mit 


dieser Strang ins Parterre des Mit- 
telbaues ein und erstreckt sich bis 
zum Flügel A,. Hier geht er in ein 


diesem Durchmesser in das Souter- 
rain A des Westflügels ein. Dort 
läuft es bis zu einem nach der At- == 
mosphäre ausblasenden Steigrohr, 
welches einerseits als Druckregler 
(Standrohr) h für das System und = 


Di. Rohr über, an dessen südlichem 
Ende die zweite Frischdampf- und 
Auspuffdampfverbindung gemacht 
wurde, deren detaillierte Beschrei- 
bung oben schon erfolgte. In dem 
Strange sind die üblichen Expan- 
sions- und Entwässerungseinrich- 


falls die Heizung einmal nicht be- 
nötigt wird. Das Rückschlagventil 


anderseits als Auspuffrohr dient, == 
im Steigrohr h ist nach dem Kie- | | 


tungen eingebaut, ebenso werden 
durch ein System von Steigleitungen 
die Radiatoren in den oberen Eë 
schossen versorgt. Im Westflügel 


ley-Typus gebaut, während der 
Wasserfanger oben auf dem Rohre 
den sogen. Lynan-Typus zeigt 
und mit einem 1'/,” Tropfrohr ver- 
bunden ist, damit das angesammelte 
Wasser in ein Sammelbassin zurück- 
fliefsen kann. 

Die Auspuff- und Frischdampf- 
verbindungen nach dem Nieder- 
druckheizstrange im Kesselraum B 
werden durch ein ähnliches Arrange- 
ment, aber von geringerem Umfange, 
welches im Raume F des Flügels A, 
des Gebäudes, in der Nähe des Gebläses b, aufgestellt ist, ergänzt. Das 
4” Hochdruckdampfrohr 8, welches den an laser Stelle befindlichen 
Kessel speist, ist nahezu 280’ lang und durchquert den 98’ breiten 
offenen Hof. An der Stelle wo das Rohr in den östlichen Flügel A, 
des Gebäudes eintritt, ist von ihm ein 214,” Rohr nach einem 21), X 5 
Kieleyschen Druckreduzierventil abgezweigt. Dieses sitzt in einem An- 
schlufsrohr zur 5” Heizleitung, so dafs auch hier mit Abdampf und Hoch- 
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Fig. 102. Z. A.: Heizungs- und Lüftungsanlage in der New Tacoma High School 
zu Tacoma, entworfen vom Stadtarchitekten Е. Н. Heath in Tacoma. 


sind fünfzehn, im Mittelbau achtzehn 
und im Ostflügel vierzehn solcher 
Steigrohre vorhanden. Von diesen 
haben die in den Flügeln meist nur 
im dritten Obergeschols Wärme ab- 
zugeben, da die indirekte Beheizung 
7 vorzugsweise in den Hörsälen Ver- 
4” wendung gefunden hat. Die zwei 
K Leitungen an der Hofseite jedes 
Fliigels versorgen die Radiatoren in 
der Vorhalle und haben unten 11, 
oben 1” Durchmesser. Die übrigen 
pieeremnge wechseln im Durch- 
messer von 2 bis ®,”. Die Radiatoren 1, 1, u. в. w. sind von der 
American Radiator Co. geliefert und schwanken in der Heizfläche 
zwischen 5, 7 und 9 D’ pro Element. Mit Ausnahme derjenigen, welche 
sich automatisch an- und abstellen, werden sie durch Jenkinsche 
Ventile von °,” Durchmesser für Heizflächen unter 60 O’, 1” für 
solche von 65--100 D’ und 11/,'' für solche über 100 D’ bedient. 
Das System der indirekten Beheizung wurde in dem gréfserem 
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Teile des Gebäudes nur deshalb angewandt, weil eine mechanische 
Ventilation der Schulräume erforderlich war. Die direkte Heizung 
findet sich in einigen der Parterreräume, in den Korridors und klei- 
neren Bureaux sowie den Nebenräumen. Das Parterre hat indirekte 
Beheizung nur in dem chemischen Laboratorium von 27x 144” Grund- 
fläche, und zwar sind dort zwei Register von 16>< 28” aufgestellt und 
drei Auspufföffnungen von 18 >< 201 für Ventilationszwecke vorgesehen. 
Die daselbst aufgestellten direkt beheizten Radiatoren haben 99 I)’ 
Heizfäche. Man heizt mit direktem Dampf пог des Nachts, wenn die 
indirekte Heizung stillsteht oder das Einfrieren der verschiedenen 
Apparate zu befürchten steht. In dem physikalischen Laboratorium 
von 28 >< 102’ Grundfläche am nördlichen Ende des Westflügels ist 
Heizung durch direkten Dampf mittels dreier Radiatoren von 81 D’ 
vorgesehen. Die Toiletten E, E, und die Turnhalle D sind eben- 
falls für direkte Beheizung eingerichtet. Letztere bedeckt eine Boden- 
fläche von 60 >< 80! und enthält vier Heizspiralen 1, von denen jede 
aus 90’ 14, Rohr gewunden ist, also eine totale Heizfläche von 156 D’ 
enthält. Daneben ist ein Register von 20 >< 24” für Beheizung durch 
indirekten Dampf aufgestellt, welches in der Minute 3500 Kubikfuls 
frisehe Luft in den Raum einläfst. 


Fligelrad von 9% Durchmesser und 4!j,’ Breite, sowie eine Leistungs- 
fähigkeit von 50000 Kubikfufs in der Minute, während das b, im Ost- 
flügel ein Flügelrad von 8’ Durchmesser und 4’ Breite besitzt und 40000 
Kubikfufs Wind zu liefern vermag. Mit jedem Ventilator ist eine liegende 
Schieberdampfmaschine gekuppelt, von denen die für den Ventilator b, 
einen Zylinder von 25 und einen Hub von 10” hat und mit 135 Touren 
in der Minute läuft. Die für den zweiten Ventilator b, hat einen 
Zylinder von nur 13” und einen Kolbenhub von 8”; sie macht 150 
Touren in der Minute und arbeitet mit Dampf von 25 Pfd.e Druck. 
Beide Maschinen sind auf schweren Sockeln errichtet, die mit den 
Fundamenten der Gebläse in keiner Weise zusammenhängen, so dals 
eine Übertragung der Vibrationen der einen Maschine auf die andere 
nicht stattfinden kann. Reduzierventile in den Dampfzuleitungen 
sichern die Einhaltung eines gleichmälsigen Dampfdruckes selbst bei 
starken Schwankungen des Kesseldruckes. 

Jedes der Gebläse b, b, steht mit einem der Fenster f am 
Gebäude durch einen Saugstrang derart in Verbindung, dafs der Wind 
durch das offene Fenster und den Strang in den Ventilator gelangen 
kann. Weiter ist, wie schon angedeutet, pro Gebläse eine aus zwei 
Systemen bestehende vierreihige Temperierspirale f, f, vorhanden; die 


Fig. 103. Z. A.: Universal- Tischler- Maschine der Firma Krumrein $ Kats in Feuerbach bei Stuttgart. 


In der Bücherei von 32><60’ Grundfläche auf dem Hauptflur 
über der Turnhalle ist ein Register von 20% 24” aufgestellt, wel- 
ches, indirekt beheizt, rund 3000 cbfufs Luft in der Minute liefert. 
Die grofse Aula, welche die ganze Flucht des zweiten und dritten 

osses vom Mittelbaue über der Bücherei einnimmt, enthält zwei 

ister von 40><45", welche zusammen 15000 Kubikfuls temperierter 
Luft in der Minute zu liefern vermögen. Daneben sind sechs Radia- 
toren von 108 CU für indirekten Dampf auf dem zweiten und vier 
von 99 CH auf dem dritten installiert. 

Im Durchschnitt entfallen in den Räumen auf der Nordseite auf 
Räume von 28 >< 34 CH Radiatoren von 81 D’, oder approximativ 1 Dj’ 
Rediatorenheizfläche auf 12 CH zu beheizenden Raum. In den übrigen 
Hörsälen des dritten Geschosses ist neben direkter die indirekte Heizung 
im Verhältnis 1 O’ auf 16 O’ (m) in den weniger und 1 CH auf 
13 Q’ (ev) in den mehr dem Winde ausgesetzten Räumen angewandt. 

Die neben der Frisch- und Abdampfheizung bestehende Luft- 
heizungsanlage zerfällt in zwei voneinander unabhängige Einzel- 
anlagen, eine im Flügel A und eine im Flügel A,. Das Gebläse für 
die Anlage im Flügel A liegt im Kesselraume B, während das b, für 
den Ostring A, im Souterrain dieses Flügels aufgestellt ist. Jeder 
der beiden Ventilatoren b, bẹ ist am Einlals f mit Warmepiralen f, 
versehen, welche so berechnet sind, dafs sie die Luft auf 65° F zu 
beheizen vermöj Ähnliche Spiralen i liegen im Auslafs. Ferner 
sind in jedem Flügel A A, zwei Hauptverteilungsleitungen g g, vor- 
handen, von denen die eine für die nur temperierte und die andere 
für die wirklich erwärmte Luft bestimmt ist. Beide Stränge erstrecken 
sich durch das ganze Gebäude und stehen mit einer grolsen Anzahl 
von Steigkanälen in Verbindung. 

_ Die Gebläse b, b, blasen horizontal aus und sind von der Ame- 
тјсап Blower Co. gebaut. Das Gebläse b, im Westflügel hat ein 


dem ersten System angehörige f, hat 2076’ Länge, die dem zweiten an- 
еһӧгіре f, 1656’ Länge. Beide Spiralen sind aus 1” Rohr gewunden. 

ie Spiralen ii, für die hohe Erwärmung der Luft haben 8300 resp. 
6624' Länge und je acht Abteile zu je vier Spiralen. Die Heizappa- 
rate werden durch Dampf aus der Heizungs-Hauptleitung gespeist, 
welcher in einem 2%), Rohr zuflielst. Daneben sind Schieber vor- 
handen, die, automatisch arbeitend, jede Temperaturüberschreitung 
zur Unmöglichkeit machen. 

Die temperierte resp. warme Luft wird den Frischluftsteigkanälen 
in den beiden Leitungen, also getrennt, zugeführt; der Querschnitt 
der beiden Leitungen unmittelbar hinter dem Ventilator b, stellt sich 
auf 96 >< 35” für den Warmluftstrang und 96 >< 30" für den Strang 
mit schwach angewärmter Luft. Die entsprechenden Stränge am 
System b, haben 144 24 und 144 >< 18”. Die beiden Leitungen sind 
an der Decke des Souterrains aufgehängt und nehmen in ihrem Quer- 
schnitt entsprechend der Anzahl der an ihnen noch hängenden Steig- 
schläuche nach dem Ende zu ab. Allemal dort, wo ein Steigkanal 
sich von den beiden Zuführungskanälen abzweigt, ist ein Mischschieber 
eingeschaltet, welcher der Kontrolle eines Thermostats unterstellt ist, 
das sich in dem Raume befindet, dem der Steigkanal Luft zuführen soll. 

Die Steigkanäle sind in den hohlen, 36” starken Mauern empor- 
geführt, welche die Korridors von den Hörsälen trennen. Das Arrange- 
ment der Warmluftauslässe und der Kaltluftableitungen k ist aus Skz. 5 
der Abbildung Fig. 102 zu ersehen. Die Warmluftauslässe liegen stets 
in einer Höhe von 8’ über der Dielung. Die Abluftkanäle in den Hör- 
sälen entsprechen in ihrem Querschnitt sowie in der Anzahl den Warm- 
luftkanälen resp. Registeröffnungen; sie haben ihre Einlafsdffnungen 
stets unmittelbar über der Diele des betr. Raumes und enden auf dem 
Boden. Das Dach trägt eine Anzahl Dunsthauben, durch welche die 
Abluft in die Atmosphäre abziehen kann. Vielfach sind neben den 


Oberlichtern auf dem Dach auch Klappfenster zu diesem Zwecke an- 
ordnet. Schieber oder Jalousien, welche es ermöglichen würden, 
ie Menge der abströmenden Luft zu regeln, sind in den Abluft- 

schläuchen nicht vorhanden. 

Die Ventilation der Toiletten EE, erfolgt im allgemeinen durch 
Abluftschlote, welche meist auch zugleich zur Entlüftung von Zimmern 
verwandt werden und je drei Spiralen aus 11, Rohr von 20’ Länge 
enthalten, die an die Niederdruokdampfleitung sowie an eine der 
Kondenswasserableitungen angeschlossen sind. у 

Die erforderliche Prefslaft wird durch den im Kesselhause B auf- 
gestellten Luftkompressor von 3 >< 2 >< 4” erzeugt. Dieser wird durch 
einen Pompenregler selbsttatig dahin kontrolliert, dafs in der Druck- 
luftleitung des Gebäudes ständig ein Druck von 20 Pfd. herrscht. Das 
zugehörige Rohrsystem ist aus armiertem Blei gefertigt und durchzieht 
alle 48 Paume. Im ganzen sind 50 Thermostate, 50 Mischschieber 
und 46 Radiatorenventile vorhanden. 


Holzindustrie und verwandte Gewerbe. 
Universal-Tischler-Maschine 


dèr Firma Krumrein & Katz in Feuerbach bei Stuttgart. 


(Mit Abbildungen, Fig. 103 u. 104.) 
Nachdruck verboten. 


Da für 
kleine Betriebe 
eine zu weit ge- 
triebene Ar- 
beitsteilung sich d 
nicht in gleicher 
Weise erspriels- 
lich erweist, 
wie für Grofs- 
betriebe, so dafs 
man in solchen 
Fällen besser 
mehrere dem 
Wesen nach 
verschiedene 
Verrichtungen 
je einem Ar- 
beiter über- 
trägt, во istauch 
für mittlere 
Betriebe, in 
denen mit Ma- 
schinenkraft ge- 
arbeitet wird, — 
z. B. in vielen 

Werkstätten 
der Holzbear- 
beitungsbranche 
— die Aufstel- 


dann durch einfaches Drehen eines Handrades den Bohrtisch an die 
Stelle des Sägetisches emportreten läfst. 

Die Abricht- und Dickehobelmaschine wird durch Lösen von 
vier Muttern in sehr einfacher Weise in eine Kehlmaschine ver- 
wandelt, wie denn überhaupt die ganze Anordnung zeigt, dafs der 
Konstrukteur bestrebt war, eine Beeinträchtigung der einen Arbeits- 
einrichtung durch die andere auszuschliefsen und den Übergang von 
einer zur anderen mit möglichst geringen Änderungen ausführbar zu 
machen. 

Um eine vollständige Einrichtung für Kleinbetrieb zu erhalten, 
bedarf es somit nur noch der Aufstellung einer Baudsäge. Eine 
solche von vornherein mit der Universalmaschine zu verbinden, würde 
unzweckmäfsig gewesen sein, denn diese Mafsnahme würde die Gesamt- 
maschine unhandlich gemacht haben. Da aufserdem die Bandsäge zu 
den Maschinen gehört, die am häufigsten benutzt werden, so sollte 
man sie nie mit einer anderen Einrichtung in Verbindung bringen. 


Über das Zerreifsen der Bandsägen. Um das Zerreifsen der Band- 
sägen nach Möglichkeit zu beschränken und mit ihnen gut arbeiten 
zu können, rät J. Wegener in Königsfeld in der „Werkm.-Ztg.“, 
bei der Behandlung des Blattes darauf zu achten, dafs die Zähne stets 
mit rundkantigen Schmirgelscheiben geschärft werden, damit keine 
scharfen Ecken am Zahngrund entstehen. Diese würden nämlich beim 
Schränken, einerlei ob mit der Hand oder mit der Maschine, bestimmt 
kleine Risse bekommen, die, anfangs kaum bemerkbar, später beim Warm- 
undKaltwerden 
des Blattes bald 
weiter springen 
würden. Eben- 
falle mufs das 
Blatt nach dem 
Löten genau ge- 
rade gerichtet 
werden, was 
man durch ein 
paar Schlige am 
Rücken, bezw. 
an der Zahnung 
erreicht, damit 
beim Sägen das 
Blatt möglichst 

schnurgerade 
läuft und nicht 
nur einige Zäh- 
ne allein schnei- 
den; auch sind 
die Bandsägen- 
blätter nicht zu 
sterk zu wählen. 
Gewöhnlich ge- 
nügt bei Band- 
sägen bis 1000 
mm eine Band- 
stärke von 0,8 


lung zu vieler mm, da erfah- 
Einzelmaschi- rungsgemäls 

nen für alle die schwache Band- 
Arbeiten des Sä- sägeblätter 

gens, Hobelns, nicht so leicht 
Abrichtens etc. тезеп wie 

nicht zu em- starke; über- 
pfehlen; denn haupt findet 
insolchenWerk- Fig. 104. 2. A.: Universal- Tischler- Maschine der Firma Krumrein & Kats injFeuerbach bei Stuttgart. kein Zerreifsen, 
stätten sind sondern ein Zer- 


viele der aufgestellten Arbeitsmaschinen täglich vielleicht nur wenige 
Stunden im Betrieb, so dafs sie sich nicht genügend verzinsen. Hier 
macht sich nun das Bedürfnis nach Universalmaschinen geltend, 
d. h. nach solchen Arbeitsmaschinen, die zur Verrichtung verschieden- 
artiger Arbeiten, ev. nach Auswechselung einiger Teile, geeignet sind. 

Einem solchen Bedürfnis dient auch die in den Fig. 103 u. 104 
dargestellte Universal-Tischler-Maschine der Firma Krum- 
rein & Katz in Feuerbach bei Stuttgart. · Diese Maschine ver- 
richtet in dem Zustand nach Fig. 103 die Arbeiten des Abrichtens, 
Fügens, Kehlens, von Dicke Hobelns, Bohrens und Langlochbohrens, 
während sie nach Auswechslung einiger Teile in der Gestalt nach 
Fig. 104 zum Sägen, Abrichten, Fügen, Kehlen, von Dicke Hobeln und 
als Tischfräse dient. 

Die Maschine besteht aus zwei miteinander verbundenen Gestellen, 
deren jedes eine wagerechte Arbeitswelle besitzt. Die eine von diesen 
dient zum Antrieb der Säge- und Bohrmaschine, die andere treibt die 
Abricht-, Kehl- und Dickehobelmaschine an, eine dritte, senkrechte 
Spindel setzt die Tischfräse in Bewegung. 

Die Anordnung von zwei Wellen bietet den Vorteil, dale bei 
Benutzung nur eines Teiles der Gesamtmaschine der andere Teil durch 
einfaches Abwerfen des Riemens leicht aufser Tätigkeit gesetzt wer- 
den kann, so dafs keine unnötige Kraftverschwendung stattfindet; 
ferner ermöglicht sie die Zulassung der erforderlichen geringeren 
Geschwindigkeit der Säge gegenüber der Hobelmaschine. 

Der Tisch der Kreissäge ist derart eingerichtet, dafs seine vordere 
Hälfte scharnierartig zurückgeschlagen werden kann, so dafs man als- 


brechen oder Springen der Blätter statt. Je gréfser der Rollendurch- 
messer und je geringer die Härte des Blattes, um so geringer ist die 
Zahl der Brüche. 

Bei der Behandlung der Bandsäge selbst ist grofses Gewicht auf 
den ruhigen Gang der Bandrollen zu legen. Die Bandage, ob Gummi 
oder Leder, mufs stets möglichst gerade und nur sehr wenig ballig 
gehalten werden, damit das Blatt auf jeder Stelle der Rolle frei lauft. 
Die anhaftenden Sägespäne sind stets durch starke Bürsten zu ent- 
fernen. Seitlich ist das Blatt durch gute Holzführungen vor jedem 
Zittern und Vibrieren zu bewahren. Vor allem darf das Bandsägeblatt 
durch Dirigieren der oberen Bandrolle niemals fest gegen die Rücken- 
führung gedrückt werden, welche sich an der Blattführungsstange be- 
findet, mag die Rückenführung nun aus einer gehärteten, schräg liegen- 
den Stahlrolle, Stahlbacke oder aus Stahlfedern bestehen. Das Blatt 
darf beim Leerlaufen nur leicht die Rückenführung streifen; diese 
soll erst dann, wenn das Blatt schneidet, in Tätigkeit treten und ein 
Zurückweichen des Bandsägeblattes verhindern. Wird die Bandsäge 
aulser Betrieb gesetzt, ist auch die Spannung des Blattes etwas nach- 
zulassen, weil dieses beim Arbeiten warm wird und sich nachher wieder 
zusammenzieht. Die durchschnittliche Geschwindigkeit beträgt in der 
Sekunde etwa 25 m. Es sei noch erwähnt, dafs die Zahnform je nach 
dem zu verarbeitenden Material verschieden sein mufs, nämlich je 
härter das Holz, desto rechtwinkeliger der Zahn, je weicher das 
Material, desto spitzer die Zahnform. 


. ihr Eigengewicht von selbst in 


Zement- and Kalkindustrie. 
Stein-, Ton- und Glasindustrie. 


Ziegeleimaschinen | 
der Firma Güttler & Co., Maschinenfabrik in Brieg, Bez. Breslau. 
(Mit Abbildungen, Fig. 105—107.) . 

x Nachdruck verboten 
Bevor der Ton oder Lehm in dem wichtigsten Teil einer modernen 
Ziegelei-Anlage, der Ziegelpresse, die gewünschte Form erhält, mof 
er bekanntlich je nach seiner 
Beschaffenheit ein längeres oder 
kürzeres Vorbereitungsstadium 
durchlaufen. Zunächst bewirkt 
men durch Auswintern oder 
Aussommern desRohmateriales, 
Einsumpfen oder Schlämmen 
seine Auflockerung. Das Pro- 


Eine Ziegelpresse in von genannter Spezialfirma hergestellter 
liegender Ansführung zeigt die Fig. 106. Der Antrieb erfolgt durch 
Riemen und mittels des dargestellten doppelten oder eines einfachen 
Vorgeleges. Die in dem horizontal liegenden Prefszylinder sich 
drehende Schnecke mit schraubenförmig angeordneten Messern zer- 
schneidet das von der darüber befindlichen geriffelten Speisewalze 
kommende Ziegelgut, arbeitet es durch und schiebt es vor gegen den 
am rechten Ende des Zylinders sitzenden Prefskopf, vor den die 
Formen für Voll- oder Hohlziegel geschraubt werden. Die aus 
Coquillen-Hartguls gefertigte, nachstellbare Speisewalze hat das Gut 
bereits gehörig vorbearbeitet, das sie von dem auf die Presse aufge- 
setzten Walzwerk, meist Fein- und Vorwalzwerk übereinander montiert, 
empfängt. 

Der Prefszylinder ist in 
der Horizontalebene geteilt. 
Dies ermöglicht eine leichte 
Zugänglichkeit der Schnecken- 
körper und Beläge, während 
bei nicht geteilten Prefszylin- 
dern das Auswechseln dieser 


dukt ist dann meist noch mit 
Steinen oder dergl. durchsetzt 
oder weist eine klumpige Be- 
schaffenheit auf. Es wird des- 
halb in ein Brechwalzwerk 
gegeben, das über der Presse, 
meist direkt auf dieser, aufge- 
stellt ist. Da hierbei ein Ein- 
werfen von gleicher Erde nicht 
zu ermöglichen ist, wird über 
den Walzwerken eine besondere 
Tonbühne gebaut, zu welcher 
der Lehm in Kippwagen auf 
einer ansteigenden Rampe mit- 
telẹ eines Drahtaufzuges aus 
dem Schachtloch aufgezogen 
wird. Der Drahtseilaufzug wird = 
mit Erfolg in allen Fällen an- 
gewendet, in denen die Stei- 
gung immer noch so grols ist, 
dafs die leeren Wagen durch 


Stücke viel Umstände macht. 
Gegen Abnutzung ist der Zy- 
linder durch einen auswechsel- 
baren harten Stahlmantel ge- 
schützt. 

Der Prefskopf wird in 
vier Grundformen ausgeführt, 
nämlich als: 

1. Universalprefskopf, an 
den die verschiedensten Mund- 
stücke für Vollziegel, Hohl- 
ziegel, Brunnenziegel u.-s. w. 
angesetzt werden können; 

2. Konischer Vollziegel- 
Prefskopf, sogen. Konoid-Prefs- 
kopf, der sich für bestimmte 
Rohmaterialien speziell eignet; 

3. Flachwerk - Prefskopf 
und 

4. Drainrohr-Prefekopf. 


Der aus dem vor dem Kopf 


den Schacht zuriicklaufen. Eine re ae een sitzenden Mundstück austre- 
selbsttätige Ausrückvorrich- tende geformte Strang wird 
tung macht eine besondere Fig. 105. von einem vor dem Kopf be- 
Bedienung findlichenAb- 
hierfür über- schneider 
flüssig. - zu den ge- 
Vom Walz- wiinschten 
werk gelangt Längen zer- 
des vorbear- schnitten, 
beitete Mate- deren Grölse 
rial in vielen dem Abstand 
Anlageninden entspricht, in 
Tonschneider, dem: der Ab- 
häufig nach schneider vor 
vorberigem dem Mund- 


Passieren der 
„Sümpfe“. Im 


stück aufge- 
stellt ist. Auf 


Tonschneider dem Wege da- 
wird es mecha- hin gleitet der 
nisch . gründ- noch nicht ge- 
lich durchge- nügend feste 
knetet und Strang auf 
vermischt, um Filzrollen 
einehomogene oder, falls das 
Beschaffen- Material dazu 
heit zu er- neigt, sich an 
i solchenRollen 
Manches festzusetzen, 
Rohmaterial ; auf Blech- 
zeigteinesoleh Fig. 106. schuppen, die 
günstige Zu- Fig. 105 и. 106. 2. А.: Ziegeleimaschinen der Firma Güttler $ Co., Maschinenfabrik in Brieg, Bes. Breslau. ständig bewäs- 
sammen- sert werden. 


setzung, dafs Walzwerk und Tonschneider, unter Umständen auch das 
Auswintern durch einen Na(skollergang, wie er von der Maschinenfabrik 
Güttler & Co.in Brieg gebaut wird, ersetzt werden können. Die 
Läufer eines solchen zermalmen, zerreiben und vermischen den einge- 
brachten Schieferton, Tonklumpen und selbst Tone, die faustdicke Steine, 
Kalk und Mergelknoten, Sand, Kies und Felstriimmer enthalten. 

Vom Kollergang oder — in den meisten Fällen — vom Ton- 
schneider oder Brechwalzwerk fällt das Material in das auf die 
Ziegelpresse aufgesetzte Feinwalzwerk, um von hier endlich in die 

se zu gelangen. Nachdem es in dieser nochmals gut durch- 
gemischt und in der im folgenden beschriebenen Weise in die ge- 
wünschte Form gebracht ist, wird es als Mauerstein oder dergl. 
in die Trockenräume überführt, was durch einen Elevator erfolgen 
kann, falls die Trockengestelle sich in unmittelbarer Nähe der 
Presse befinden. Von hier aus gelangt es nach erfolgter Trocknung 
in den Ringofen, um durch Brennen die erforderliche Festigkeit 
zu erlangen. 


Neben dem Universalabschneideapparat, mit dem man 
natürlich auch Drainrohre abschneiden kann, stellt obige Firma einen 
besonderen Drainrohrabschneider her, der in Fig. 105 abge- 
bildet ist. Die austretenden Stränge stofsen in geeigneter Entfernung, 
entsprechend der gewünschten Länge des fertigen Rohrstückes, gegen 
eine Anschlagklappe und bewegen dadurch das fahrbare Oberteil mit 
den Schneidbügeln in gleicher Geschwindigkeit vor, so dals ein genau 
rechtwinkliger Schnitt erzielt wird. Der Weg des Oberteiles ist der- 
art lang gewählt, dafs sehr ruhig geschnitten werden kann, damit ein 
sauberer, glatter Schnitt erzielt wird. Bei weiten Rohren, welche sich 
auf den Rollen leicht zusammendrücken, müssen anstelle letzterer 
Holzmulden, der Gröfse der Rohre entsprechend, auf den fahrbaren 
Oberteil eingelegt werden. 

Einen Abschneideapparat für Dachsteine (Biberschwänze), 
die in zwei Strängen übereinander-aus dem Mundstück treten, stellt 
Fig. 107 dar. Mit einem Schnitt werden zwei Dachsteine fertiggestellt. 
Die Fabrikation mit zwei Strängen übereinander hat den Vorteil, dafs 


weniger Bedienung und nur halb so viel Belag in den Trooken- 
schuppen nötig ist. Bei manchem Rohmaterial ist es aber nicht an- 
gebracht, die Stränge übereinander heraustreten zu lassen. In diesen 
Fällen verwendet man Mundstücke und Abschneider für nebenein- 
ander austretende Stränge. 


zu verarbeiten, da der darch frische Luft sich zum Teil immer wieder 
erneuernde Luftstrom die Siebe vollkommen trocken und rein erhält. 

Im folgenden geben wir eine genaue Beschreibung der Konstruk- 
tion der Mörsermühle anhand der Fig. 108. 

Die Mörsermühle besteht im wesentlichen aus zwei Hauptbestand- 
teilen, nämlich dem Mahlbottich, welcher 
sämtliche stillatehenden, und der Traverse, 
welche sämtliche rotierenden Teile der Mühle 
trägt. Die Traverse 14(8 sich ohne weiteres 
aus dem mörserartig ausgebildeten Mahlbottich 
ausheben, wodurch der innere Mechanismus 
leicht zugänglich und das Auswechseln der dem 


Fig. 107. 


Mörsermühle 


System ,,Barthelmefs“ 
ausgeführt von der Rheinischen Maschinenfabrik, G. m. b. H. 
in Neufs a. Rh. 
(Mit Abbildung, Fig. 108.) Nachdruck verboten. 

Die in Fig. 108 abgebildete Mörsermühle, deren gedrängte 
Bauart auffällt, wird von der Rheinischen Maschinenfabrik, 
G. m. b. H. in Neufs a. Rh. hergestellt und ist dieser Firma durch 
mehrere deutsche und ausländische Patente geschützt. Tatsächlich ist 
denn auch die Wirkungsweise der Mühle eine ganz eigenartige. Ihre 
Mahlwirkung beruht auf dem Prinzip der Pendelmühlen, da die Ver- 
mahlung durch zwei im Mahlraum kreisende Mahlkörper erfolgt, die, 
durch die Zentrifugalkraft gegen die Innenseite eines Mahlringes an- 
geprelst, auf diesem abrollen. 

Die der Mühle darch Riemen zugeführte Kraft dreht die beider- 
seits einer senkrechten Achse herabhängenden Schwingarme oder 
Pendelwellen, deren untere Enden durch die Mahlkörper aus Hartstahl 
beschwert sind, im Kreise umher, wobei die mehr und mehr an- 
wachsende Zentrifugalkraft, ähnlich wie bei einem Dampfmaschinen- 
regulator, die Mahlkörper nach aufsen ausschwenkt, bis sie den Mahl- 
ring berühren. Darauf beginnt infolge der starken Reibung zwischen 
Mahlkörper und Mahlbahn die Umdrehung der ersteren um die eigene 
Achse, so dafs sie auf dem Mahlring abrollen. Wird nun Mahlgut 
in die Mühle gegeben, so wird es durch die an der Unterseite der 
kreisenden Mahlkörper sitzenden entsprechend gerichteten Wurfnocken 
nach sufsen geschleudert und häuft sich am Mahlring in schräger 
Böschung an. Von diesem Augenblick an laufen die Mahlkörper, 
die durch ‘den Mahlring in Eigenrotation versetzt wurden, nicht 
“mehr auf diesem, sondern auf dem Mahlgut, wobei dieses kräftig 
zerdrückt und zerrieben wird. 

Diese Wirkungsweise bietet gegenüber den Pendelmühlen den Vor- 
teil, dafs bei gleichem Mahleffekt die erforderliche Kraft nicht durch 
die Pendelwellen geleitet wird, was zur Folge hat, dafs bei der Mörser- 
mühle Achsenbrüche niemals vorkommen. 

Eine weitere Neuerung, die den Charakter dieser Mühle in her- 
vorragendem Mafse mitbestimmt, ist die Art und Weise, in welcher 
das Mahlgut in der Mühle separiert und ausgetragen wird. Es zir- 
kuliert nämlich im Mahlraum ein kontinuierlicher Luftstrom, der 
durch Öffnungen in der Säule des Mahlbottiches in schräg nach unten 
gerichteten Luftstrahlen eintritt und aus dem Gemisch von feinem 
und gröberem Mahlgut den Staub aufbläst, der alsdann von dem als 
Ventilator ausgebildeten, rotierenden Schutzsieb angesaugt und durch 
den Siebmantel geblasen wird. Der in seinem weiteren Verlauf nach 
unten gerichtete Luftstrom setzt den Staub unter der Mühle in einem 
Sammeltrichter ab, um alsdann wieder zu der vorbeschriebenen Tätig- 
keit in die Mühle zurückzukehren. Ein gewisser Prozentsatz dieser 
Luft, der je nach dem Feuchtigkeitsgehalt des Mahlgutes variiert 
werden kann, wird unter der Mühle. abgeführt, nachdem er zuvor 
möglichst gründlich vom Mahlgut gereinigt worden ist. 

Diese neuartige Kombination von Sieb- und Windsichtung ermög- 
licht es, ein sehr feines Endprodukt bei Benutzung grober Stahldraht- 
gewebe zu erzielen und auch Materialien von hohem Feuchtigkeitsgehalt 


2. A.: Ziegeleimaschinen der Firma Güttler § Con Maschinenfabrik in Brieg, Bes. Breslau. 


natürlichen Verschleifs ausgesetzten Teile in 
kürzester Zeit ermöglicht wird. 

Der Mahlbottich enthält in der Mitte die 
Hauptachse, um welehe die auf dem Haupt- 
lager mittels Kugellaufring ruhende Traverse 
sich dreht. Der are enthält den Mahl- 
ring, der durch einen Klemmring betes 
ist; letzterer trigt den aus einzelnen Sieb- 
rahmen bestehenden Siebmantel, auf wel- 
chem der Abdeckring ruht. Ein zweiteiliger 
Staubmantel mit Keilverschlufs umgibt den 
Siebmantel. Durch einen Einlauftrichter wird 
das Mahlgut der Mühle mittels Speiseapparat 
zugeführt. 

Die Traverse bildet den Abschlufsdeckel 
für den Mahlraum, während ihr oberes Ende 
zum Aufhängen der beiden Pendelwellen mit 
den Mahlkörpern dient. Das kugelförmig aus- 
gebildete obere Ende der Pendelwellen wird 
zu diesem Zweck von zweiteiligen Kugel- 
lagerschalen umfalst, die in zylindrischen Boh- 
rungen des Oberteils geführt und vom Unter- 
teil des Traversenkopfes getragen werden. 
Die Pendellager führen den unteren Teil der 
Pendelwellen und sind mittels Pufferfedern mit 
Schneide in entsprechenden Durchkröpfungen 
der Traverse elastisch mit dieser verbunden, wodurch den Mahl- 
körpern aufser der drehenden auch eine schwingende Bewegung er- 
möglicht ist. 

Am Umfange der Traverse ist ein aus vielen schmalen Wind- _ 
flügeln bestehender Ventilator befestigt, der gleichzeitig als rotieren- 
des Schutzsieb dient resp. auf der Innenseite mit einem solchen 
aus grob gelochtem Stahlblech versehen wird. Die Drehung der 


Lt LA Lie 
Fig. 108, Z. A.: Mörsermühle System Barthelme/s, ausgeführt von der Rheinischen 
Maschinenfabrik G. m. b. H. in Neufs a. КА. 


Traverse erfolgt durch die Antriebsscheibe mittels halbgeschränkten 
Riemens. Von der kleinen Riemenscheibe rechts oben aus erfolgt der 
Antrieb des Speiseapparates. 

Das oben aufgesetzte Schmiergefäls führt durch entsprechende 
Kanäle im Oberteil und axiale Bohrungen der Pendelwellen dem 
Hauptlager, den Kugellagern und den Pendellagern konsistentes Fett 
unter Druck zu. 

In entsprechend abgeänderter Konstruktion findet diese Mühle 
auch zum Nafsmahlen Verwendung. Sie wird von genannter Firma 
für Leistungen von 25 bis 5000 kg in der Stunde gebaut. 
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Kochban und Wohnnngseinrichtung. 
Beleuchtung, Keizung and Lüftung. 


Das Verwaltungsgebäude 
der Firma Leipziger Cementindustrie Dr. Gaspary & Co. 
in. Markranstädt bei Leipzig. 
(Mit Abbildung, Fig. 109.) Nachdruck verboten. 
Die Verwendung der Zementwaren im Bauwesen hat eine derartige 
Ausdehnung gewonnen, dafs auch hier, genau wie bei der Ziegel- 


seinerzeit mit einer Versuchsstation. Diese aber hat sich im Laufe 
der Zeit zu einer vollständigen Zementwarenfabrik ausgewachsen, 
deren Ergänzung neben einem grofsen Laboratorium ein Zement- 
farbenwerk bildet. 

Für den so entstandenen Grofsbetrieb und zugleich als Reklame- 
mittel, das dem Interessenten zeigen sollte, dafs man es heute wohl 
wagen darf, ein ganzes Gebäude nur aus Sand und Zement herzustellen, 
erbaute schliefslich die Firma im Jahre 1905 das durch Fig. 109 ver- 
anschaulichte Verwaltungsgebäude. 

Dieses enthält die Komptoirs und Laboratorien und erhebt sich 
zu der stattlichen Höhe von 27 m über den Erdboden. Es ist voll- 
ständig in Sandmauersteinen, welche im Mischungsverhältnis 1:8 aus 
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Fig. 109. 2. A.: Das Verwaltungsgebäude der Firma Leipsiger Cementindustrie Dr. Gaspary € Со. in Markranstädt bei Leipsig. 


industrie, anstelle des Kleinbetriebes der Grolsbetrieb getreten ist. | Zement und Sand hergestellt wurden, und entsprechenden Zementbau- 


Allerdings datiert der Aufschwung der Zementwarenindustrie erst aus 
den letzten zehn Jahren, ja man darf wohl behaupten, erst seit dem 
Augenblicke, wo es der Firma Leipziger Cementindustrie 
Dr. Gaspary & Co. in Markranstädt bei Leipzig gelang, ihre 
Maschinen zur Herstellung der verschiedenartigsten Produkte aus Zement 
in die Praxis einzuführen. 

Um dem grofsen Publikum diese Maschinen gleich praktisch vor- 
führen und vor allem, um sie selbst auf ihren reellen Wert ausproben 
zu können, verband die genannte Firma ihre Maschinenfabrik 


stücken ausgeführt und mit Zementdachziegeln gedeckt. Die Schorn- 
steine und Ventilationsschlote im Inneren des Gebäudes sind ebenfalls 
in Betonmauersteinen hergestellt; auch hat man wegen der hohen Isolier- 
fähigkeit, die dem Sandmauersteine innewohnt, von besonderer Isolierung 
im Erdgeschofs Abstand genommen. 

Leider gibt Fig. 109 nur eine schwache Vorstellung von der tat- 
sächlichen Wirkung der Fassaden, da die Färbung, welche einem 
Teile der Zementstücke zu teil geworden ist, nicht zum Ausdruck ge- 
bracht werden konnte. Als Farbmittel wurden die sogen. L. C. M. 


Zementfarben der Firma Gaspary benutzt, die sich bis heute als 
durchaus wetterbeständig erwiesen haben. 

Wie man sieht, wurde der Sockel der Stralsenfassade gequadert 
und darauf unter Einschaltung einer hell getönten Schrägschicht die 
Wandpartie des Erdgeschosses aufgesetzt. Diese erscheint nach oben 
durch die Rundbögen der Fenster abgeschlossen, wobei vorgezogene 
Kämpfersteine scharf markierend die Verbindung zwischen den einzel- 
nen Bögen herstellen, und die Eokpfeiler mit den angebauten Regen- 
rohren den Endabschlufs bilden. ү 

Die Fensterpartien des ersten und zweiten Obergeschofses sind 

zusammengezogen. Die risalitartig vortretenden Laibungen der Fenster 
tragen abwechselnd einen nach dem Korbbogen- oder Satteltypus aus- 
geführten Sturz und setzen sich unten auf die ausgekragten Fenster- 
brüstungen. Letztere sind, soweit sie zwischen den Fenstern der ersten 
und der zweiten Etage liegen, mit gefärbten Zementplatten mosaik- 
artig ausgefüllt; einige derselben sind direkt ornamental mit Arabesken 
in Zement geschmückt. Das so entstandene lebhaftere Bild des gut 
und grofszägig gedachten Mittelteiles der Fassade nimmt durch die wohl- 
tnende gedämpfte Färbung der Zementmauersteine und der verwen- 
deten Platten der Gesamtfassade durchaus nichts von ihrer imponieren- 
den Ruhe und erbringt so den Beweis, dafs der Zementmauerstein 
durchaus kein Baumaterial II. Klasse ist, zu dem man es geflissent- 
lich von manchen Seiten herabzudrücken bemüht ist. 
. Sehr geschmackvoll und auch ruhig erscheint das Gewände des 
dritten Obergeschosses, bei dem eine Gliederung nach dem Linien- 
system in Verbindung mit betontem Gartgesims vorgenommen wurde. 
Obgleich dem Gurtgesims der sonst übliche Fries und die Krag- 
schichten fehlen, wirkt es dennoch gut und erscheint der Einfach- 
heit der obersten Wandfläche vollständig angepalst. 

Dem Giebel nach dem Hofe zu ist der überwölbte Haupteingang 
vorgelagert, an dem Motive aus Kreuzgängen alter Klöster in Form 
von Säulenstumpfen und Gewölben zur Anwendung gekommen sind. 

Der an den Eingang grenzende Giebel wirkt durch die Einfach- 
heit der Linienführung und dem aufgesetzten Schlufsbogen, dessen 
Füllungen mit gefärbten Zementplatten ausgekleidet sind. Zwei 
in gleichem Material erstellte Figuren schliefsen das Mittelfeld des 
Giebels seitligh ab und sind zugleich Beweisstücke dafür, dafs auch 
figürlicher Schmuck in Zement-Sand ausführbar ist. 


Die neue Kraftstation 
der Brooklyn Rapid Transit Co. in Brooklyn. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 9.) 
Nachdruck verboten. 


Die neve Kraftstation der Brooklyn Rapid Тгапвіі Co., 
deren Skizzen auf Tafel 9 nach ,,Engineering Record“ wiedergegeben 
sind, liegt im Distrikt Williamsburg der Stadt Brooklyn; ihr 
Gebäude, dessen detaillierte Ausführung aus den Skizzen leider nur 
sehr unvollkommen zu ersehen ist, zerfällt in das 83’ breite Turbinen- 
haus M, und das 125’ breite Kesselhaus K,. Beide sind in unmittel- 
barer Anlehnung an die alte Kraftstation Р К M erbaut, deren Kessel- 
haus K und Maschinenhaus M quer zu denen des Neubaues liegen. 
Auch besteht zwischen der neuen Station und der alten insofern ein 
Unterschied als erstere mit Dampfturbinen, letztere mit Kolben-Dampf- 
maschinen arbeitet. 

Für die Fundierung der neuen Station machte sich das Eintreiben 
von Piloten nötig, deren Länge deshalb eine besonders grofse sein 
mulste, weil ihre Köpfe noch über den Betonklotz der beiden Siele 
a, b für die Kondensation hinsusragen sollten. Von den beiden ganz 
in Beton erstellten Sielen, deren jedes 10' Höhe besitzt, dient das 
eine dem Zuflufs, das andere dem Abflufs des Kühlwassers. Beide 
Biele erstrecken sich unter dem ganzen Turbinenraum. 

Das Kesselhaus K, zerfällt in ein 17’ hohes Erdgeschofs, zwei 
33’ hohe Geschosse für die Dampfkessel und ein 47’ hohes Dachge- 
schofs, in welch letzteres ein grolser Kohlenbunker eingebaut ist. 
In dem Dachaufbau ist der Kohlentransporteur q, q, untergebracht. 
Das Turbinenhaus M, besitzt ein Erdgeschofs von 18’ Höhe, in wel- 
chem die Kondensatoren aufgestellt sind und ein 83’ hohes Haupt- 
geschofs. An der Nordseite sind oberhalb des Flurs fünf Gallerien 
eingebaut, um Räume zur Unterbringung der elektrischen Apparate 
za haben. An der dem Quai abgekehrten Giebelwand sind ebenfalls 
Galerien angelegt, auf denen die Bureaus, Wasch- und Garderoberäume 
sowie das Maschinen- und elektrotechnische Laboratorium unterge- 
bracht werden sollen. А 

Die Hauptflure sowohl vom Kessel- als auch vom Maschinenhaus 
sind für eine Verkehrslast von 600 Pfd.e pro DJ’ berechnet, während 
fir die weniger beanspruchten Flure eine solche von 250 Pfd.e vor- 
geschrieben war. Sämtliche Böden sind in Beton nach Roeblings 

jystem ausgeführt. Die Eisenkonstruktion im Kesselhause ist mit 
"Rücksicht auf eine Überlastung durch 15000 t Kohle berechnet. Die 
Bunker wurden in Betoneisen mit vertikalen I-Trägern o als Ver- 
steifungen (vgl. Fig. 5) ausgeführt. Im Maschinenssale ist ein 50 t- 
Laufkran, System Shaw von 62’ Spannweite untergebracht. 

Nach dem Montageplane hat der Kesselraum K, weiter drei Voll- 
und zwei Halbfeuerstellen. Jede der Vollfeuerstellen umfalst sechs 
“Kesselgrappen zu je zwei Kesseln, während an den Halbstellen nur 
deren drei vorgesehen sind. Diese Gruppierungsweise gestattet es, mit 
drei Schornsteinen auszukommen, derart, dafs jeder Schornstein zwölf 
‘Kessel pro Flur, also insgesamt 24, zu bedienen hat. 
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Die Kessel werden von der Babcock & Wilcox Company 
geliefert und mit deren Überhitzern ausgerüstet. Insgesamt sollen 
36 X2 = 72 Kessel in den beiden Etagen zur Aufstellung kommen. 
Zur Zeit sind deren 36 und zwei Schornsteine im Bau. Jeder. Kessel 
ist imstande, den Dampf für 650 PS mit einer Spannung von 200 Pfd. e 
zu liefern und um 100° F zu überhitzen. 

Um möglichst wenig Heizer nötig zu haben, sollen Gibsonsche 
Sturzfeuerungen verwandt werden; ebenso ist neben dem natürlichen 
auch der forcierte Kesselzug vorgesehen. Letzterer wird mit Hilfe 
von sogen. Sirokkogebläsen von 90000 Kubikfufs Leistung pro Minute, 
deren eines für je sechs Kessel genügt, erzeugt. Die Gebläse werden 
gleich den zugehörigen Betriebs-Dampfmaschinen und Rohrleitungen 
von der B. F Sturtevant Co. in Boston geliefert und sollen auf 
erhöhten Plattformen an den Seiten des Kesselhauses oder im Parterre 
aufgestellt werden. Р 

Die Verbrennun, sprodukte werden aus den Kesselfeuerungen durch 
die Füchse in den 250’ hohen Schornstein und durch diesen ins Freie 
geleitet. DieSchornsteinhöhe ist von der Oberkante des ersten Ober- 
geschosses abgerechnet. Mit je 24 Kesseln steht der Schornstein durch 
einen Fuchs von rechteckigem Querschnitt in Verbindung. Die Wan- 
dung jedes Fuchses wird durch %4” dicke Eisenbleche gebildet, die 
durch Winkeleisen von 2%, x 24, X Pl! zusammengehalten werden. 
Öffnungen von 3' 9 >< 9' verbinden die Füchse mit den Kesseln. Da 
der Schornstein erst oberhalb des zweiten Kesselbodens (vgl. Fig. 5) 
beginnt, so mufsten die Sammelfüchse in einen vertikalen Hauptfuchs 

leitet werden, dessen Querschnitt 85, >< 24’ beträgt. Jeder Sammel- 
uchs kann vom Steigfuchse durch einen Schieber abgesperrt werden, 
derart, dafs jede Zugwirkung in dem abgesperrten Fuchse aufgehoben 
erscheint. In seiner oberen Partie erweitert sich der Hauptfuchs auf 
11 36’ Querschnitt und unmittelbar vor dem Schornstein geht er 
in einen kreisrunden Anschlufsstutzen von 23°,’ mittlerem Durch- 
messer über. 

Sämtliche Füchse sind mit einem die Wärme nicht leitenden 
Material umhüllt, um so den Austritt der Wärme ins Kesselbaus zu 
verhindern. 

Da der eigentliche Schornstein erst im dritten Geschofs beginnt, 
во ist seine wirkliche Höhe auch nicht 250, sondern nur 181?/,’; der 
fehlende Rest wird durch den vertikalen Fuchs, der hier also die 
Stelle eines Schornsteines vertritt, ausgefüllt. ` Рег lichte Durchmesser 
des Schornsteines stellt sich auf 21’8” an der Basis und 21’2” an 
der Mündung; sein Mantel wird durch 33 Blechringe gebildet, von 
denen die an der Basis eine Dicke von 74” und die an der Mündung 
eine solche von 4, haben. Ausgekleidet ist der Schornstein 4” dick 
mit hartgebrannten roten Ziegeln, die 1” stark mit Beton hinter- 
mauert sind. Die Ausmauerung wird von einem Winkeleisengerüst 
in der ganzen Höhe des Schornsteins getragen‘ Durch Laschen ist 
das Gerüst mit jedenf dritten Blechringe verbunden. 

Obgleich zur Zeit an die Aufstellung von Economizern nicht ge- 
dacht wurde, ist in und neben den Fiichsen doch Raum fir solche 
vorgesehen. $ d 

Die Kohle wird der Station in Barken auf dem Wallabout Kanale 


-zugeführt und mit Hilfe von Schaufeln aus den Barken gehoben. Die 


Schaufeln werden von Auslegern getragen, die an einem der Station 
vorgelagerten eisernen Gerüst angeordnet sind. Die Schaufeln werfen 
die Koble in die Gossen von Becherwerken, und diese heben sie auf 
die Wagen einer Hochbahn. Letztere steht durch eine Brücke mit 
dem Aufbau über dem Koblenbunker in Verbindung. 

Der in den Zeichnungen nicht mit skizzierte Bievatorturm wird 
durch ein Eisengerippe von 100’ Länge, 25’ Tiefe und 133’ Höhe ge- 
bildet. Er enthält die Umladeapparate, die Bunker für ankommende 
Kohle (Gossen über den Kohlebrechern), die Kohlebrecher u. s. w., 
aufserdem einen Aschenelevator und einen Aschenbunker. 

Die Ausleger, an denen die Kohlenschaufeln hängen, befinden sich 
73’ über-dem Niveau des Bulkheads, von dem bis zu den Einlafs- 
öffnungen der Bunker noch ein Höhenunterschied von 57’ zu über- 
winden ist. Aus den kleinen Bunkern, den Einlaufgossen der Brecher, 
fällt die Kohle in die Kohlebrecher und aus diesen in die Becher 
eines Elevators, dessen zwei Becherstränge sie noch 115’ hoch anheben 
müssen. In dieser Höhe laufen dann die Hunde einer Kabelförderung 
aa. Die Hunde fassen je 2,5 +, und da in der Minute zwei beladen 
werden, so ergibt sich eine Stundenleistung von 2 X< 60 < 2,5 = 300 t. 

Die Asche wird in Kippwagen gesammelt, welche unter den 
Aschenfällen resp. deren Ausläufen aufgestellt werden. Eine elek- 
trisch. betriebene Lokomotive zieht die Wagen nach dem Füllrumpfe 
eines Elevators, und dieser hebt die Asche in einen Bunker auf Ten 
Kohlenturm. Der Bunker fafst 1000 t Asche; die elektrische Loko- 
motive vermag 14000 Pfd.e mit einer Geschwindigkeit von drei engl. 
Meilen in der Stunde auf einer um 5%, geneigten Ebene vorwärts 
zu bewegen. Der Asche-Conveyer ist nach dem Bechertypus gebaut 
und so dimensioniert, dafs er in der Stunde 60t hebt. Der Aschen- 
bunker hat eine Anzahl Ausläufe, um Leichter oder Eisenbahnwaggons 
zu füllen. 

Das Rohrsystem im Kesselhause kennzeichnet sich durch die Ver- 
wendung relativ enger Rohre. Von dem 14” Dampfsammelrohre f 
(Fig. 5), welches unmittelbar an der Scheidewand zwischen Maschinen- 
und Kesselhaus liegt, zweigt je ein vertikaler Strang f, f,, Fig. 5, von 
gleicher Weite nach jeder Kesselgruppe ab. In Form von horizontalen 

trängen f,, Fig.2, mit nach dem Ende zu abnehmender Weite erstrecken 
sich die Rohre f, f, über den Kesseln entlang und stehen mit diesen 
durch 8” Kompensationsbögen g in Verbindung. Die Bögen g schliefsen 
durch Zwischenstücke an die drei Oberkessel jedes einzelnen Dampf- 


kessels an. Jeder Bogen g ist von dem Rohre f, absperrbar, so dafs 
man jeden Kessel für sich ausschalten kann. 

Die Zweigrohre e, welche den Dampf aus dem Sammelrohr f 
nach den Dampfturbinen c im Saale M, führen, liegen unter Flur, so 
dafs im Maschinenhause nur die Absperrventile in den Rohren sichtbar 
sind. Als Material wurde für die hochgespannten Dampf führenden 
Rohre Stahl in Aussicht genommen. 

Das Speisewasserrohrnetz ist nach dem Ringsystem angelegt, Die 
Hauptrohre m haben 6” Durchmesser und versorgen je zwölf Kessel; 
sie liegen jedesmal unmittelbar unter dem Flur und sind mit jedem 
Kessel durch einen Zweig verbunden. Dieser hat 5” Weite und geht 
in zwei Fortsätze n von 3” Weite aus Messing über. Das Speise- 
wasser an sich wird unter gewöhnlichen Umständen dem Sammelbassin 
für warmes Kondensat entnommen, so dafs nur das für die erstmalige 
Füllung nötige Wasser der städtischen Wasserleitung entnommen zu 
werden braucht. Es sind im ganzen drei Speisepumpen und zwei 
geschlossene sowie ein offener Wasservorwärmer vorhanden, welche 
den Auspuffdampf der Hilfsmaschinen, Pumpen u. s. w. als Heizmittel 
benutzen. 

Das Ausblasrohrsystem umfafst ein 4” weites Hauptrobr k, hinter 
jeder Kesselbatterie, das mit jedem Kessel durch ein 2*4” Metall- 
zwischenstück in Verbindung steht. Die beiden Hauptrohre k, jeder 
Etage wenden sich dann in Form von 6” Rohren nach unten und 
münden in ein 8” Hauptausblasrohr k. Letzteres endet im Siele für 
das abfliefsende Kondensationskihlwasser. Als Material für die Aus- 
blasrohre wurde, soweit nicht Messing Verwendung fand, Schmiedeeisen 
benutzt. 4 

Für den Anfang sollen stehende, direkt wirkende Kompound- 
pumpen System Blake von 500 Gall. Leistung aufgestellt werden, 
von denen jede Dampfzylinder von 19 und 32” und Pumpzylinder 
von 1114”, sowie einen Kolben- resp. Plungerhub von 18” haben soll. 
Als Wasservorwärmer wird man einen Cochrane- 
schen liegenden Zylinderapparat der. Harrison 
Safety Boiler Works verwenden, der 400000 Pfd. 
Wasser in der Stunde von 100 auf 207° F zu er- 
wärmen vermag. Der Apparat hat 15’ Länge und 
8 Durchmesser im lichten und falst 376 cbfufs Wasser; 
seine Filtereinlage besteht aus Koks und der mit ihm 
verbundene Olabscheider ist Cochranescher Bauart. 
Die geschlossenen Vorwärmer sind nach dem Wain- 
wright-Typus gebaut und haben je 48” lichte 
Weite; sie enthalten 800 einzöllige Kupferrohre von 
je 7’ 6” Länge, woraus eine Heizfläche von 1333 I’ 
resultiert. Die Rohre sind in vier Gruppen geteilt, die 
von dem Wasser nacheinander durchflossen werden. 

Die neun Dampfturbinen der Anlage sollen bei 
БО o, Überlastung imstande sein, 100000 Kw zu lie- 
fern; die eine von ihnen ist normal für 5500, die 
acht anderen je für 7500 Kw berechnet, so dafs die 
Leistung der Anlage ohne Überlastung sich auf 5500 
+ 8.7500: Kw = 65500 Kw stellen würde. Von den 
zurzeit in Montage befindlichen drei Turbinen sind 
zwei nach dem Westinghouse - Parsontyp, die 
dritte nach dem Typ der Allis-Chalmers Co. 
gebaut. Die Westinghouse-Turbinen haben je 50’ 
Länge, 17’ Breite und 15’ Höhe, beanspruchen also 


eine Grundfläche von 50 >< 17 = 850 OI oder гыз; = 


0,173 D’ per geleistetes Kw. Die Maschinen sind für 
Betrieb durch überhitzten Dampf von 175 Did. e Druck 
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Schornstein- und Fuchsanlage 


auf der Bayerischen Jubiläums-Landes-Ausstellung zu Nürnberg, 
ausgeführt von Jos. Houzer in Nürnberg. 


(Mit Abbildungen, Fig. 110 w. 111.) 
Nachdruck verboten. 

Die Dampfkesselanlage im Kesselhause der Bayerischen Jubi- 
läums-Landes-Ausstellung zu Nürnberg umfalst sechs Kessel, 
von denen drei mit einem unter dem Erdboden 
und drei mit einem über dem Erdboden angeleg- 
ten Fuchse verbunden sind. Dazu kommen zwei 
Lokomobilen in der Maschinenhalle, deren Füchse 
sich kurz vor dem Kesselhause vereinigen, so 
dafs für die Anlage des Schornsteins tatsächlich 
mit drei voneinander unabhängigen Füchsen zu 
rechnen war. 

Von den sechs Kesseln ist derjenige i (Fig. 110) 
ein Pied boeufscher Kombinationskessel, der k 
ein Piedboeufscher Wasserrohrkessel, der 1 
ein Wasserrohrkessel der Babcock & Wilcox 
Co. und die Kessel ш, п, о Wasserrohrkessel 
System Dirr. 

Die Kessel і, k, 1 sind an den von der Firma 
Jos. Houzer in Nürnberg ausgeführten 
Fuchs р angeschlossen, während die m, n, о 
dem Fuchse r zugewiesen sind. Die Anschlufs- 
füchse haben soweit sie den Kesseln i, k ange- 
hören, einen Querschnitt von 100 >< 110 om, 
während der Anschlufsfuchs des Kessels 1 einen 
Querschnitt von 120x130 cm hat. Dement- 
sprechend ist der Hauptfuchs p mit drei Stufen 
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und 750 Touren in der Minute konstruiert. Man über- 
hitzt den Dampf um ca. 100° F. Bei einer Luftleere 
von 28” im Kondensator soll sich der Verbrauch an 
Dampf auf rd. 16 Pfd. pro Kw-Stunde stellen. 

Die Dampfturbine der Allis-Chalmers Co. nimmt 
eine Bodenfläche von 47 >< 13’ in Anspruch und bedarf 
einer Höhe von 11’; ihre Tourenzahl deckt sich mit 
derjenigen der Westinghouse-Turbine. 

Die Regulierung aller drei Turbinen erfolgt durch 
federbelastete Zentrifugalregler, deren Gestänge auf 
die Einlafsventile wirken. Die Schmierung der Tur- 
binen erfolgt nach dem Druckschmierverfahren unter Benutzung einer 
von der Turbine selbst getriebenen Zentrifugalpumpe. 

Die Kondensatoren Zeg Dampfturbinen sollen im Erdgeschofs Auf- 
stellung finden; sie sind als Worthingtonsche Oberflächenkonden- 
sstoren mit liegenden doppelten Luftpumpen gedacht. Das Kühl- 
wasser wird durch Kreiselpampen, welche durch stehende Kompound- 
Dampfmaschinen betrieben werden, aus dem Kaltwassersieb angesaugt 
und in die Kammern der Kondensatoren gedrückt. Letztere stellen 
sich als Kasten von rechteckigem Querschnitt dar, deren Heizfläche 
bei dem kleineren Kondensator sich auf 22000 O’, bei den beiden 
gröfseren auf 25000 CH beläuft. Die Auspuffrohre der Dampfturbinen 
besitzen aufser den Verbindungen mit den Kondensatoren noch solche 
mit der Atmosphäre (Rohre h in Fig. 5). 

Mit 1, 1, sind in Fig. 5 Luftschläuche, mit i die 8” und mit 
i, die 4” Rohre für überhitzten Dampf bezeichnet. Der Buchstabe р 
der Fig. 5 deutet das Verbindungsgeleis der über den Bunkern o 
verlegten zwei Schmalspurstränge q, q, an. 


Fig. 110 w 111. 


Fig. 111. 
Z. A.: Schornstein und Fuchsanlage auf der Bayerischen Jubiläums- Landes- Ausstellung 
zu Nürnberg, ausgeführt von Jos. Houser, Nürnberg. 


ву. 110. 


(vgl. Skz. 1--3, Fig. 110) ausgeführt, deren erste einen ‚Querschnitt 
von 100 >< 110, die zweite einen solchen von 150 >< 150 und die dritte 
einen solchen von 150 >< 185 cm hat. Haapt- und Nebenfüchse sind 
nach oben abgewölbt, und das Gewölbe des Hauptfuchses wurde, soweit 
es unter dem Sockelgemäuer des Schornsteines (Fig. 111) liegt, durch 
I-Träger entlastet. з 

Mit Rücksicht auf den guten Zug sind Ecken an den Eintritte- 
stellen der Nebenfiichee in den Hauptfuchs nur auf der dem Schorn- 
stein abgekehrten Seite zu finden, die ihm zugekehrten Seiten sind stark 
abgerundet. 

Ähnliches gilt von dem gleichfalls von Houzer angelegten Fuchse 
q für die Esterer-Lokomobile und die Heringsche Farbo- Loko- 
mobile. Auch hier sind scharfe Ecken vollständig vermieden; ferner 
hat man diesem Fuchse wegen seiner Länge eine ziemlich bedeutende 
Steigung nach dem Schornstein zu gegeben. 

-Da der in den Schornstein mündende oberirdische Fuchs г für 
den Dürrschen Kessel nicht von der Firma Houzer erstellt ist, soll er 
hier aufser Betracht bleiben. 

Der Schornstein, Fig. 111, 


dagegen zeigt die schlanke Form 
aller Houzerschen runden Essen. Er 


at bei 50m Höhe über dem 


— 68 


Terrain an der Mündung eine lichte Weite von 2,5 m und zerfällt in 
Fundament, Sockel, Schaft und Kopf. 

Das Fundament ist quadratisch und hat bei 6,78 m Seitenlänge 
eine Höhe von 0,5 m, soweit es als Platte in Zementbeton hergestellt 
ist. Die darüber liegende Partie des Fundamentes verjüngt sich in 
drei Absätzen von 0,65, 0,65 und 1,37 m Höhe bis auf 5,0 m quad- 
ratische Seitenlänge und ist gleich dem Sockel und Schaft aus 
Langenzenner Steinen hergestellt. 

Der Sockel besitzt 7 m Höhe und ist unten 4,85 und im glatten 
quadratischen Teile 4,70 m breit. Seine lichte Weite stellt sich auf 
3,2 m, von denen 22< 0,17 m für den Kern und die Isolationen ab- 
gehen, so dafs die den Gasen wirklich zur Verfügung stehende lichte 
Durchflufsöffnung 2,86 m weit ist. Der Kernschornstein hat 12 om 
Wandstärke, ist von Oberkante Aschensackboden ab 10,0 m hoch und 
steht 0,05 m von der Wandung des Sockels ab; er kann sich also 
vollkommen unbehindert ausdehnen. 

Den Übergang vom Sockel zum Schaft bildet ein achteckiges 
Zwischenstück von 2,25 m Radius des einbeschriebenen Kreises und 
0,9 m Höhe. Daran schliefst sich ein kreisrunder Bund von 0,6 m 
Höhe und 2,185 m Radius, und nun folgt der schwach konisch ver- 
laufende Schaft von 4,25 m unterem und 2,8 m oberem Durchmesser 
aufsen. Das Mauerwerk des Schaftes setzt nach oben in sieben Stufen 
von 0,3 auf 0,15 m Dicke ab. Die Höhe der Stufen nimmt von unten 
nach oben zu und beträgt unten 4,6, dann 6 und oben 6,5 m. 

Der Kopf ist nur schwach betont, sonst aber gleich dem Schafte 
in Radialsteinen ausgeführt. Die Mündung erscheint schwach nach 
aulsen abgeschrägt, um dem Regen waster guten Ablauf zu gewahren 
und einem horizontal auftreffenden Windstrome eine Richtung nach 
oben zu geben, damit er nicht niederdrückend, sondern schwach saugend 
auf den Inhalt дев Schornsteins einwirkt. . 

Jeder sonstige Schmuck, wie man ihn leider noch an so manchen 
Schornsteinen findet, ist vermieden. Der Schornstein wirkt lediglich 
durch seine Form und Dimensionen. Er steht, wie hier zum Schlusse 
noch angefügt sei, auf gelagertem reinem Sand, wie solcher in der 
ganzen ‘Umgegend von Nurnberg vorkommt. 


Gasreiniger mit Dampfbetrieb. 


(Mit Abbildung, Fig. 112.) Nachdruck verboten. 

Auf einen neuen Gaswaschapparat ist Edward C. Jones in 
Franzisko, Kal. und St. Wellman in Cleveland, Ohio, ein Patent 
in Amerika erteilt worden. Die Erfindung besteht, nach „The Iron 
Age“, in der Mischung des zu reinigenden Gases mit Dampf in einem 
vertikalen Behälter, Übergang der Verunreinigungen an den Dampf 
und darauf folgender Trennung des Dampfes vom Gas, das bei diesem 
Prozefs vollkommen trocken bleibt. 

Zur Ausscheidung von Ascheteilchen, Staub, Rufs, Teer und 
anderen Verunreinigungen werden häufig Schleuderapparate verwendet, 
welche das Gas von den er- 
wähnten, vom Kessel oder Gas- 
erzeuger herrührenden Bei- 
mengungen befreien sollen. 
Abgesehen von den Kosten 
eines solchen Apparates, bietet 
er nicht einmal die Gewähr 
einer vollständigen Beseitigung 
der Beimengungen. Die Er- 
finder des neuen Gasreinigers, 
der in Fig. 112 im Schnitt dar- 
gestellt ist, lassen nahe am 
oberen Ende eines zylindrischen 
Behälters a ein Rohr b ein- 
münden, durch welches das 
unreine Gas zugeführt wird. 
Unterhalb der Einmündung 
dieses Rohres ist ein Blech in 
Trichterform angeordnet, von 
dessen Mitte aus das Rohr e 
bis nahe an den Boden des Be- 
hälters niedergeht. Das vom 
Deckel des Behälters aus- 
gehende und oben im Rohre e 
endigende Dampfzufübrungsrohr f wird durch den aus Rohr h zu- 
strömenden Dampf durchflossen. Weil nun f einen gröfseren Durch- 
messer besitzt als h, so expandiert der Dampf und tritt am un- 
teren Ende von f mit verhältnismäfsig geringem Druck aus, der 
jedoch noch vollkommen genügt, um im Verein mit der Geschwindig- 
keit des Dampfes nach Art eines Ejektors zu wirken und dadurch 
einen Gasstrom aus dem Oberteil des Behälters durch Rohr e hindurch- 
zuführen. Dieses Rohr trägt im Innern ein Spiralblech, um eine mög- 
Hchst innige Mischung des hindurchströmenden Dampf- und Gasge- 
misches herbeizuführen. Diese Mischung, die am unteren Ende von e aus- 
tritt, wird durch den unterhalb des Trichters e sitzenden Stutzen c einem 
Kondensator zugeführt, den das Dampf- und Gasgemisch von oben nach 
unten durchstreicht, während die Kühlluft durch eine Reihe Röhren i 
aufsteigt und den Dampf kondensiert, der dabei die Verunreinigungen, 
welche er mit sich führt, in den unteren Teil des Kondensators ab- 
lagert und dann seinerseits durch ein Rohr k entweicht. Ein ähnliches 
Rohr 1 dient zum Abflufs des etwaigen Kondenswassers aus Behälter a. 


Fig. 112. Z. A.: Gasreiniger mit Dampfdetrieb. 


Turbinen-Ventilatoren und Terri-Lufterhitzer 
von E. Maelger in Berlin. 


(Mit Abbildungen, Fig. 113 u. 114.) 
Nachdruck verboten. 

Turbinen-Ventilatoren werden von der Firma E. Maelger 
in Berlin NW 5, Birkenstr. 57 sowohl für Betrieb durch Druck- 
wasser als auch durch Dampf gebaut und sind zum Absaugen von 
Rauch und Dunst, zur Zuführung frischer Luft sowie überhaupt für 
Lüftungsanlagen jeder Art zu verwenden. 

Man benutzt bei den Wasserturbinenventilatoren Druck- 
wasser von 1,5-6 At. Der Apparat ist nach Anschlufs an die Druck- 
wasserleitung sofort betriebsfähig, bedarf also keines festen Funda- 
mentes; ebenso ist seine Leistung und Tourenzahl durch Zu- oder Auf- 
drehen des Wasserhahnes jederzeit regulierbar. Die Ventilation kann 
daher dem jeweiligen Bedürfnis angepalst werden. Ebenso ist eine 
Abänderung der saugenden Wirkung in eine blasende möglich, und die 
Betriebskosten sind nur geringe, weil das rein wieder abfliefsende 
Wasser zu anderen Zwecken verwendet werden kann. 

Der Ventilationsapparat (Fig. 113) besteht aus einem Wind- 
rad, welches durch eine Achse mit der Turbine verbunden ist. Letz- 
tere wird durch das aus der Wasserleitung zu entnehmende Wasser 
in rasche Umdrehung versetzt, wodurch die Ventilationsflügel durch 
Rechts- oder Linksdrehung entweder Luft absaugen oder zuführen. 
Die Umsteuerung nach rechts oder links wird durch einen Handlıebel 
bewirkt. 

Das verbrauchte Wasser fliefst rein aus der Turbine ab und kann 
deshalb noch zu anderen Zwecken benutzt werden. 

Bezgl. der Aufstellung des Apparates gilt, dafs man ihn an einem 
günstigen Platze anbringen soll, gegenüber oder in einiger Entfernung 
von einer Tür, damit die Luft ohne Störung abgesaugt wird, ebenso wenn 
irgend möglich aufserhalb des Lokales, z. B. im Gang, Einfahrt, Hof, 
Pissoir etc., um die Anbringung von Wasserleitungsröhren im Innern 
zu vermeiden. Die Verbindung -des Apparates mit dem Zimmer und 
dem Freien ist nötigenfalls durch ein gleichweites Zinkrohr zu be- 
wirken. Bei doppelt wirkenden Ventilatoren ist darauf zu achten, 
dafs die einzuführende Luft einem möglichst reinen, staubfreien, ev. 
auch kühlen Ort entnommen wird. Ebenso empfiehlt es sich, beim 
Einsetzen in die Mauer den Apparat mit einem starken Filz zu um- 
geben, wodurch Vibrationen vermieden werden. Die Zuleit: röhren 
sind 1” und die Ableitungsröhren 21 weit zu nehmen und ist beim 
Anschlufs an den Apparat im !,” Rohr das beigegebene Messingsieb 
einzuschalten, damit allenfalls Schlamm oder Sand des Wassers auf- 
gehalten werden, und das Strahlloch sich nicht verstopfen kann. Im 
Anfang ist das in der Zurichtung befindliche Sieb einige Male zu 
reinigen und überhaupt die Zuleitung vor der Verbindung gehörig 
durchzuspülen. Die am Apparat angebrachte Schmierkapsel ist nur 
alle drei bis vier Monate mit Fett aufzufüllen; gegen aufsen ist der 
Ventilator durch eine Klappe, welche bei Aufserbetriebsetzung zu ver- 
schliefsen ist, vor Kälte zu schützen. Der Apparat wird in den 
Dimensionen und für die Leistungen sowie den Wasserverbrauch der 
nachstehenden Zusammenstellung geliefert: 


Durchmesser der Apparate ......... 250 300 360 mm 
Passend für Räume bis a... ....... 100 200 300 cbm 
Wasserverbrauch bei 3-4 At Druck proStunde 150 180 2101 
Beförderte Luftmenge pro Stunde. . . . . . 800 1100 1500 cbm 
Nettogewichte. ............. 8,5 9 10 kg 
Bruttogewichte . . .. 2. 2222000. 12 13 14 „ 


In Fig. 118 ist das Bild eines Terri-Ventilators mit di- 
rektem Antrieb durch Dampfturbine in Verbindung 
mit einem Zentrifugalventilator gegeben. Dieser Typ läfst 
sich bei entsprechender Ausgestaltung des Flügelrades sowohl zum 
Einblasen von Luft als auch zum Absaugen von solcher verwenden. 
Er besitzt doppelte, gegen Staub u. s. w. durch Stopfbiichsen geschützte 
Ringschmierlager; desgl. ist die Turbine für alle zwischen 0,26 und 
15 kg/qem liegenden Betriebsspannungen zu brauchen. 


Der Terri-Lufterhitzer, Fig. 114, arbeitet im Gegenstrom- 
prinzip; das Eisenblechgehäuse umschlielst ein System von spiralförmig 
gewandenen Kupferrohren, das infolge seiner Anordnung eine schnelle 

ärmeabgabe gewährleistet. Die unteren Kupferrohrschlangen c sind 
an die Abdampfleitung k eines mit dem Gehäuse verbundenen und von 
derselben Firma konstruierten Dampfturbinen-Ventilators a 
angeschlossen, wäbrend die übrigen Kupferrobrschlangen mit einer 
Leitung in Verbindung gebracht sind, durch welche ev. Frischdampf 
in die Heizschlangen einströmen kann. Diese Einrichtung ist 
troffen, um auch bei strenger Kälte, wie überhaupt in allen Fällen, 
wo der Abdampf der Turbine allein nicht ausreicht, die Luft in der 
erforderlichen Weise erhitzen zu können. 

Die Luft wird mittels des Ventilators a durch den Lufterhitzer 
gesogen, strömt also an den Kupferrohrschlangen mit ziemlich hoher 
Geschwindi keit vorbei. Hierdurch wird die Wirksamkeit der Heiz- 
flächen bedeutend vermehrt, und zwar in einem solchen Mafse, dafs 
ein Quadratmeter dieser Heizfläche mehreren Quadratmetern der іп 
bisheriger Weise verlegten Dampfheizröhren gleichkommt. Das aus 
vielen dünnen Kupferrohrschlangen gebildete Heizsystem des Terri- 
Lufterhitzers zerlegt den Heizdampf in eine Anzahl kleiner Dampf- 
ströme, welche bis zu ihrer Kondensation nur einen kurzen Weg 
zurückzulegen haben, da dem Heizdampf auf diese Weise die Wärme 
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schnell entzogen wird. Der Terri-Lufterhitzer beansprucht infolge- 
dessen auch nicht den Raum, den ein aus Rippenrohren oder glatten 
Dampfrohren gender Heizkörper gleicher Leistung einnimmt. Wie 
gering dieser Raum ist, geht aus der Tatsache hervor, dafs ein Terri- 

ufterhitzer, welcher in einen Raum stündlich 14000 cbm frische er- 
hitzte Luft hineinbläst, nur eine Bodenfläche von 1,05 qm bean- 
sprucht. 

Vielfach ist der Irrtum verbreitet, dafs Rippenrohre eine gröfsere 
Wirksamkeit besitzen als glatte Rohre, weil die Heizfläche durch die 
Rippenflächen doch vergrölsert ist. Wie aber aus nachstebender Tabelle 
zu ersehen ist, haben die Versuche des Geh. Regierungsrates Prof. Dr. 
Rietschel ergeben, dafs glatte Rohre eine höhere Leistung besitzen, 
als solche, die mit Rippenflächen versehen sind, und dafs die Wärme- 
abgabe mit wachsender Rippenfläche abnimmt. 


'Heizßäche | Gewicht Wärmeabgabe 1 qm 


Heizkörper | bsolat imVerhält-| auf 1 ky 

S | om kgiqm | 808010 | nis zu 1 | Gewicht 

Ohne Rippen. . 1,0 56,48 н | cig 83 
2 cm hohe Rippen | 0,14 8,8 
Za a a | 0,67 9,8 
беу Лә i | 0,63 97 
Bu n о» 0,58 9,7 

Unter den glatten Rohren verdient nun wieder das Kupferrohr 


den Vorzug, weil es einen nahezu doppelt so grofsen Warme-Trans- 
missions-Koeffizienten besitzt als Eisenrohr. 

Die gesamte Heizflache des Terri-Lufterhitzers ist in einem Eisen- 
blechmantel untergebracht. 

Ein weiterer Vorzug des Terri- Lufterhitzers gegenüber der bis- 
herigen Heizmethode besteht darin, dafs dieser Apparat die Räume 
nicht allein schnell erwärmt, sondern sie auch gleichzeitig mit frischer 
Luft versorgt; dazu kommt 
noch, dafs diese Ventilation 
kostenlos ist. Denn bevor 
der Heizdampf in die Heiz- 
schlangen einströmt, nimmt 
er seinen Weg durch die Tur- 
bine des Ventilators, welcher 
infolgedessen die durch den 
Terri-Lufterhitzer gesogene 
Luft in den betreffenden 
Raum hineinbläst(Ventilation 
durch Palsion). Diese Ven- 
tilationsmethode ist gegen- 
über einer Lüftung durch 
Aspiration (Luftabsaugung) 
von wesentlicher Bedeutung. 
Wird beispielsweise ein mit 
den bisher gebräuchlichen 
Heizvorrichtungen ausgestat- 
teter Raum durch Aspiration 
ventiliert, so kann wohl bei 
genügender Ventilatorgröfse 
eine energische Lüftung er- 
reicht renden. Da aber in- 
'olge der saugenden Wirkung 
des Ventilators im Raume 
selbst ein Unterdruck ent- 
steht, so strömt von allen 
Seiten kalte Luft in den Raum, 
welche die Heizflächen nicht 
berührt, sich also auch nicht erwärmen kann. Infolge der so ent- 
stehenden Wärmeverluste ist eine derartige Ventilation nicht nur 
schädlich, sondern auch kostepielig, ganz abgesehen von den beträcht- 
lichen Kosten, die der Betrieb des Ventilators noch verursacht. 

Die Wirkung eines Terri-Lufterhitzers verhält sich dagegen der- 
art, dafs alle vom Ventilator geförderte Luft die Heizflächen berühren 
und Wärme aufnehmen mufs; sie kann also nur in erwärmtem resp. 
erhitztem Zustande in den Raum gelangen, wodurch jeglicher Wärme- 
verlust vermieden wird. Neben der Regelung der Temperatur ge- 
stattet der Terri-Ventilator auch das Quantum der Luft zu regulieren. 

In Fig. 114 bezeichnet: a den Ventilator, b den Krümmer des 
Gehäuses, c die Kupferrohr-Heizschlangen, d den Saugkasten, welcher 
mit zwei Schiebern s und t versehen ist, um nach Belieben Aufsen- 
oder Innenluft erhitzen zu können, e die Dampfzuleitung von der 
Dampfentnahme und f die Dampfzuleitung zum Ventilator. Das Ventil 
g wird zum Regulieren des Ganges des Ventilators oder zum Abstellen 
es Dampfes vom Ventilator benutzt. Weiter bezeichnet: h ein Ven- 
til zur Frischdampfleitung für den Fall, dafs wärmere Luft ре 
braucht wird, als wie sie bei alleiniger Benutzung des Abdampfes zur 
Verfügung steht. Man braucht also, um die Temperatur zu erhöhen, 
nur das Ventil h etwas zu öffnen; i ist ein Manometer, welches nicht 
mehr als 6 At zeigen soll; ev. mufs sonst der Dampf durch ein Ventil 

sselt werden und k die Abdampfleitung vom Ventilator nach dem 

reiwegehahn 1. Letzterer wird benutzt, um den Abdampf vom 
Ventilator durch das Rohr m in die Heizschlangen oder direkt durch 
das Abgangsrohr п abzuleiten. Steht der Dreiwegehahn 1 mit dem 
Griff nach dem Gehäuse zu, so geht der Abdampf vom Ventilator 
durch Rohr m in die Heizschlangen; es ist also immer darauf zu 


Fig. 113. Z.A.: Turbinen- Ventilatoren und Terri- 
Lufterhitier von E. Maeiger in Berlin. 


achten, dafs der Griff vom Dreiwegehahn nach dem Gehäuse zu steht 
und nur ausnahmsweise, wenn man einmal aus besonderen Gründen 
den Abdampf direkt ableiten will, stellt man den Dreiwegehahn anders 
ein. o ist ein Rohrhalter, p die Kondensleitung von den Abdampf- 
Heizschlangen; diese ist nach aufsen hin verlängert, ebenso die 
Leitung r, damit im Raume selbst kein unnötiger Wrasen entsteht. 
Das Kondenswasser ist ölfrei, kann daher ev. anderweitig verwendet 
werden. Die Wasserschleife q soll einen kleinen Rückdruck ver- 
ursachen, damit sich die Heizschlangen gleichmälsig mit Abdampf 
füllen. Durch den zugehörigen Hahn q ist das Kondenswasser ab- 
zulassen, wenn der Apparat nicht im Gange ist, damit das Wasser 
bei starkem Frost über Nacht nicht einfriert. r ist eine Kondens- 
leitung von der Frischdampfheizung; s ein Schieber für Innenluft. 
Dieser wird gez , wenn man Innenluft mit einsaugen will; bei einer 
Trockenanlage wird der Schieber s jedoch stets lossen sein müssen ; 
t ist ein Schieber für Aufsenluft. An das Winkeleisen des Schiebers t 
für Aufsenluft mufs von Blech oder Holz ein Anschlufs nach draufsen 
gemacht werden, damit die Aufsenluft eingesaugt werden kann. Es 
empfiehlt sich vor dieser Öffnung, wie auch vor der entgegengesetzten 


Fig. 114. Z. A.: Turbinen- Ventilatoren und Terri-Lufterhitser von E. Maelger in Berlin. 


Seite ein weitmaschiges Drahtsieb zu befestigen. Die Verschlufsklappen 
u müssen zunächst geöffnet werden, wenn der Ventilator Probe läuft, 
um zu sehen, ob etwa auf dem Transport ein Dampfrohr undicht ge- 
worden ist und Dampf ausbläst; sollte dies der Fall sein, so mülste 
die Undichtigkeit beseitigt werden, denn sonst würde die angewärmte 
Luft durch den Dampf feucht werden und könnte infolgedessen zum 
Trocknen ete. nicht gut verwendet werden. Hat man sich überzeugt, 
das alle Rohre und Heizschlangen dicht sind, so verschliefst man 
die Klappen u wieder; v ist der Öler zum Ringschmierlager des 
Ventilators. 

Eine interessante Luftkühlanlage ist in dem 22-stöckigen Gebäude 
der Hannover National Bank in New-York für die Räume des Erd- 
geschosses und ersten Stookwerks mit zusammen 6600 cbm Inhalt eingerichtet 
worden. Eine mit dem Abdampf des im Gebäude vorhandenen Kraftwerkes 
betriebene Absorptions-Kühlmaschine von 180000 WE/at Leistung dient zur 
Kälteerzeugung. Die von ihrer Feuchtigkeit durch eine Trockenvorrichtung 
befreite Luft wird aus dem Raume, in dem die Kühlschlangen aufgestellt sind, 
durch ein elektrisch betriebenes Gebläse angesaugt und dann durch eine 
Anzahl von Kanälen, die dicht unter der Deoke münden, in die Zimmer ge- 
drückt. Zugleich saugt ein zweites, mit dem ersten auf derselben Welle 
sitzendes Gebläse die Abluft an. Duroh die gemeinschaftliche Antriebswelle 
wird erreicht, dafs der Luftwechsel in den Räumen unabhängig von der 
Umlaufgeschwindigkeit des Gebläsemotors stets gleichmäfsig bleibt. Im 
Winter wird die Kühlenlage ausgeschaltet und die Luft in einer mit Heiz. 
schlangen versehenen Kammer angewärmt, dann in einem Filter angefeuchtet 
und dorch dasselbe Gebläse in die Zimmer gedrückt, während die Abluft 
wie beschrieben entfernt wird. 


Wasserversorguag. 
Stralsenban, Kanalisation und Abfuhr. 


Druck-Reduzierventil für Wasserleitungen 
von Bopp & Reuther, Maschinen- und Armaturen-Fabrik 
in Mannheim-Waldhof. 
(Mit Abbildung, Fig. 115.) Nachdruck verboten. 

Die Anwendung von Reduzierventilen zur Verminderung hoher 
Druckspannungen ist seit vielen Jahren bekannt und hat speziell im 
Dampfbetrieb die weiteste Verbreitung gefunden. Für Wasser- 
leitungen dagegen bietet eine konstante Erhaltung des reduzierten 
Druckes bei ungleichem Wasserdurchfluls grofse Schwierigkeiten. 

Das neue Wasserdruck-Reduzierventil der Maschinen- 
und Armaturen-Fabrik Bopp & Reuther in Mannheim-Wald- 
hof (D.R.G.M. 144323), 
hat den Zweck, den Hoch- 
druck in den Haupt- und 
Zuleitungen des Wasser- 
leitungsnetzes sowie in 
Hausleitungen auf bè- 
liebig niedere Spannungen 
selbsttätig zu vermindern 
und gleichzeitig sicheren 
Schutz gegen Rohrbrüche 
und deren Folgen zu bie- 
ten. Es besitzt vermöge 
seiner nachstehend erläu- 
terten Konstruktion die 

besondere Eigenschaft, 
den reduzierten Druck 
euch dann konstant zu 
erhalten, wenn die Grölse 
des Wasserdurchflusses 
wechselt, z. B. auch wenn 
sämtliche Zapfstellen ge- 
scblossen sind. 

Ist das in Fig. 115 
im Schnitt dargestellte 
Ventil in die Rohrleitung 
eingesetzt, so reguliert 
man es durch Auf- oder 
Niederdrehen der Schrau- 
be, bis das in der Zeich- 
nung nicht sichtbare Ma- 
nometer den gewünschten 
reduzierten Druck anzeigt, 
worauf das Ventil selbst- 
tätig_arbeitet. 

Sobald der Druck 
hinter dem eigentlichen 
Ventil V unter die re- 
dazierte Spannung sinkt, 
öffnet es sich durch den 
von der Feder F ausge- 
‚übten Druck, während mit dem Steigen der Spannung Ventil V und 
damit Feder F nach oben gedrückt werden, bis sich dns Ventil ganz 
schliefst, sobald der Druck die reduzierte Spannung wieder erreicht hat. 

Eine Verminderung des Wasserdurchflusses ist somit selbst bei 
ungleichem Wasserzufluls ausgeschlossen, weil das Ventil sich selbst- 
tätig reguliert und somit freien Durchflufs gestattet. 


Fig. 115. Z.A.: Druck-Redusierventit für Wasser- 
leitungen von Bopp & Reuther, Maschinen- und 
Armaturen -Fabrik in Mannheim- Waldhof. 


Bogenbrücke aus armiertem Beton 
in Playa del Rey. 
(Mit Abbildungen, Fig. 116 u. 117.) 
Nachdruck verboten. 
Für die Los Angeles Pacific Ry. ist nach „The Engineer Record“ 
in Playa del Rey eine Fufsgängerbrücke aus armiertem Beton von 
62,5 m Länge und 5,8 m Breite in einem Bogen von 44,5 m Spannweite 
und 5,5 m lichter Höbe erbaut worden. Die in Fig. 116 schematisch 
dargestellte Brücke besitzt drei in Fig. 117 ersichtliche Längsrippen, 
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Fig. 116. Z. A.: Bogenbriicke aus armiertem Beton in Playa det Rey. 


die je 35 om stark und 60 cm hoch sind, inkl. der 10 cm starken 
Gangbahn. Diese Rippen sind durch ein eisernes Gitterwerk verstärkt 
und ruhen beiderseits auf Pfahlgründung. An den Widerlagern bildet 
die Bogenhintermanerung mit den Wänden kastenförmige Räume, die mit 
losen Steinen ohne Konkret gefüllt sind. Die Längsrippen sind durch 
8,75 >< 6,25 >< 0,6 om-Winkel verstärkt, die durch senkrechte Band- 
eisen von 3,75 >< 0,6 cm Stärke und durch wagerecht übereinander 
liegende 12 kg schwere Stangen verbunden sind. Die Querstege sind 
15 cm stark; jeder ist durch eine Stange vom gleichen Gewicht ver- 
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stärkt, an deren Enden Eisenplatten angenietét sind, wodurch die 
Verbindungsstellen zwischen Längs- und Querrippen verstärkt werden. 
Die Gangbahn von, wie erwähnt, 10 cm Höhe wird durch ein Netz- 
werk von 1 cm starken Stangen, welche in Bündeln su je fünf die 
Brücke in den Diagonalen kreuzen, verstärkt. 

Die Leergerüste wurden nach‘ Einbringung des Konkretes noch 
sieben Wochen hindurch stehen gelassen. Als die Gerüste entfernt 


Fig. 117, Z. A.: Bogendrücke aus armiertem Beton in Playa det Rey. 


waren, wurde eine Senkung von etwa 1 cm beobachtet, die während 
des folgenden Tages bis auf 1,25 om zunahm. Eine Überschreitung 
dieses Wertes war dann nicht weiter zu bemerken. Die Prüflast be- 
trug 4,2 t/qm. Die Brücke wurde von Michael de Palo in Los 
Angeles entworfen und ausgeführt. 


Kolzindustrie und verwandte Gewerbe. 
Schräg einstellbare Bandsäge 


von der Crescent Machine Company in Leetonia. 


(Mit Abbildungen, Fig. 118 u. 119.) - 
Nachdruck verboten. 

Schon seit Jahren ist man bemüht, die Bandsäge derart auszuge- 
stalten, dafs man darauf auch sogen. Schragschnitte ausführen kann. 
Während aber die meisten Konstrakteure hierbei eine Schrageinstellang 
des Tisches oder des Werkstückes vornehmen, sucht die Crescent 
Machine Company in Leetonia, Ohio, dazu das Sägeblatt 
selbst zu verwenden. 5 

Sie hat zu diesem Zwecke den C-förmigen Ausleger р дев Ge- 
stelles von diesem losgelöst und um den Zapfen der unteren Säge- 
welle drehbar gemacht. Daneben kann die Tischplatte h, h, in ihrer 
vorderen Partie (h,) horizontal verschoben werden. Dies ist er- 
forderlich, da sonst das Sägeblatt nicht in dem dafür bestimmten 
Einschnitt der Tischplatte bleiben kënnte, Mit Rücksicht darauf 
mulsten die beiden Bewegungen übrigens auch derart kombiniert wer- 
den, dafs sie vollständig konform vor sich gehen. Dies geschah durch 
Anschlufs der Drehachse des Auslegers р an die Spindel, welche die 
Tischplatte h, verschiebt. Eine Drehung des Handrades i auf dieser 
Spindel ruft die gleichzeitige Bewegung der Tischplatte und des Aus- 
legers hervor, indem sich die Bewegung des Handrades zunächst auf 
die unmittelbar mit ihm verbundene Tischplatte h, und von da durch 
einen Mitnehmer o auf den Arm q überträgt. Der letztere (q) ist 
fest mit dem einen Drehzapfen des Auslegers p verbunden und nimmt 
diesen bei seiner Bewegung mit. Die ev. erforderliche Feineinstellung 
wird dadurch erreicht, dafs seitlich am Arme q ein kleiner Zeiger 
montiert ist, der bei der Drehung des Armes auf einem graduierten 
Quadranten gleitet. 

Damit die Bewegung der ziemlich: schweren oberen Partie der 
Säge leicht und schnell vor sich geht, ist das Gewicht des Auega 
p, der oberen Sägescheibe und deren Lagerung n sowie der Blattfüh- 
rung k und der Schutzlineale 1, m durch ein Gegengewicht ausge- 

lichen. 

2 Die Lagerung des Auslegers erfolgt in der Weise, dafs man ihm 
Hohlzapfen anpafst, die durch die Wandung des Maschinenständers 
hindurchgreifen und sich in dem Ständer drehbar führen. Genau 
im Zentrum dieser Zapfen ruht die Welle der unteren Sägescheibe. 
Deren Lager haben demgemäfs die Form von Büchsen und sind 
durch Schrauben mit den Drehzapfen des Auslegers p fest verbunden; 
sie sind mit Ölkammern u. s. w. ausgerüstet und bedürfen demnach 
nur einer geringen Wartung. 

Das Lager für die obere Sägescheibe ist in der üblichen Weise 
vertikal am Arme p verstellbar gelagert, um die Spannung des Säge- 
blattes nach Bedarf ändern zu können. 


Der Tisch h, h, kann auf behobelten Führungen horizontal be- 
wegt werden, derart, dafs eine Schrägeinstellung des Sägeblattes im 
Winkel von 45° möglich ist. Damit keine gréfsere Schrägstellung 


vorkommen kann, ist an dieser Stelle ein Anschlag vorgesehen. Ein 
ebensolcher Anschlag findet sich an der Stelle, wo das Blatt die genau 
senkrechte Lage einnimmt. 

„Iron Age“ gibt nachstebende Dimensionen für die Säge: 


Durchmesser und Breite der Scheibe ....... 36x 2"e. 
Lichter Abstand von Säge nnd Arm ..... . . 36" 
Lichte Höhe unter der Führung bei gehobener Führung 18” 
Dimensionen des Tischés. . . . ... . ССРН 28 >< 34” 
Tourenzahl in der Minute... ......... 400 -- 450 
Länge des Bandes. .............. 19’ 

` Grölste Bodenfläche, welche die Säge beansprucht . 40 >< Gäile, 
Grölste Bauhöhe a Bri > 95” 
Nettogewicht in Pfd.e. ............ 
Sāgeblattbreite . . |. 0 0S GGG igid] зш, 


Beilage und Vierkant möglich war, wodurch rasch eine Verstopfung 
herbeigeführt wurde. Die durch Fig. 120 veranschaulichte Ausführung 
der Beilagen in Eisen beseitigt diese Mängel gänzlich. Mit der ab- 
gerundeten Welle können Späne von mehr als 10 mm Stärke aus 
astigem, kienigem Holz genommen werden, ohne dafs, wie Versuche 
gezeigt haben, eine Verlegung oder Verstopfung eintritt. Der Erfinder 
dieser Vorrichtung, Ernst Carstens in Nürnberg, ist von der 
Erkenntnis ausgegangen, dafs die Erhöhung der Betriebssicherheit 
einer Maschine viel höheren Wert hat als die beste Schutzvorrichtung, 
deren Verwendung doch immer von dem Willen des Arbeiters ab- 
hängig ist. 

ierzu ist noeh zu bemerken, dafs bei der Sicherheitswelle die 
Befestigung der Klappen, durch welche die Messer gehalten werden, 
sebr vorteilhaft durch runde Muttern geschieht. 

Längere Betriebserfahrungen mit dieser Welle haben ihre Brauch- 
barkeit voll erwiesen. Besonders auffallend tritt dies hervor, wenn 
man sich der Verstümmelungen erinnert, welche so häufig durch die 
Vierkantwelle hervorgerufen werden, und welche die Arbeiter mehrere 
Fingerglieder, oft auch mehrere Finger — meist der rechten Hand — 


| kosten; denn die beim Betrieb mit der neuen Welle vorgekommenen 


Hautabschürfungen an den Fingerspitzen können nicht als Unfälle 
gelten, zumal die Verletzten in allen Fällen ihre Arbeit nicht zu unter- 
brechen brauchten; dagegen erbringen sie den deutlichen Beweis, dafs 
schwerere Unfälle bei Verwendung der Sicherheitswelle nicht mög- 
lich sind und solche grobe Verletzungen, 
wie sie bei der in Fig. 121 dargestellten 


Lage der Hand unvermeidlich sind, über- 
haupt nicht eintreten können. 


Über die Konservierung der 
Oberbauhölzer auf Eisen- 
bahnen. 


Der namentlich in wirtschaftlicher Be- 
ziehung so wichtigen Frage der Konser- 
vierang der ÖOberbauhölzer auf 
Eisenbahnen wird seitens der Eisen- 
bahnverwaltungen seit Jahren die gröfste 
Aufmerksamkeit zugewendet. Besonders hat 
Amerika die Bedeutung der Konservierung 
der Oberbanhölzer erkannt und nicht we- 
niger als 147 Versuche über die im Wege 
der chemischen Behandlung der Hölzer zu 
erzielenden Resultate vorgenommen. Durch 
diese Versuche wurde, wie Zivil-Ingenieur 
E. A. Ziffer im „Verein für die Förderung 
des Lokal- and Strafsenbahnwesens“ zu Wien 
mitteilte, in erster Reihe ein durchschlagen- 


Fig. 118. 
Fig. 18 и. 119. 2. A.: Schräg einstellbare Bandsäge соп der Crescent Machine Company in Leetonia. 


Sicherheitswelle für Abrichtmaschinen 
von Ernst Carstens in Nürnberg. 
(Mit Abbildungen, Fig. 120 u. 121.) 
Nachdruck verboten. 
Seit geraumer Zeit hat man versucht, die schweren Unfälle, wel- 
che die Vierkantquerschnitte der Messerwellen an Abrichtmaschinen 


verursachen, dadurch in ihren Folgen weniger schwer zu gestalten, 
dafs entsprechende Beilagen auf die Vierkante aufgeschraubt worden 


Fig. 120. Fig. 121. 


Fig. 120 и. 121. Z. A.: Sicherheitswelle für Abrichtmaschinen yon Ernst Carstens in Nürnberg. 


der finanzieller Vorteil konstatiert. Aufser- 
dem mufs aber eine Reihe von Faktoren 
von nicht zu unterschätzender Bedeutung 
in Berücksichtigung gezogen werden, die 
sich teils auf die Menge und die regelmälsige Bestellung der Schwellen, 
teils auf die strenge erwachung bei der Bearbeitung und Über- 
nehme und ganz besonders auf die Wahl des Verfahrens bei der 
Tränkung schliefslich auch auf die mechanische Abnutzung beziehen. 

Auch auf dem VII. internationalen Eisenbahn-Kongrefs in Washing- 
ton 1905 bildete die Frage, betreffend die Wahl der Tränkungsmittel 
und den Vorgang bei der Konservierung, über die für Amerika J. W. 
Kendrik (Chicago) und für die übrigen Länder Hausser (Paris) 
referierten, den Gegenstand sehr eingehender Diskussionen, welche 
nach Mitteilung von Ingenieur Ziffer zu folgenden Schlufs- 
folgerungen führten: 

„Die einzige empfehlenswerte Mafsnahme für die 
Erhöhung der Verwendungsdauer der Schwellen besteht 
in deren Tränkung. Die Wahl der antiseptischen 
Tränkungsmittel und die Methode der Durchführung, so- 
wie auch die spezielle Zusammensetzung der Lösungen 
hängen von örtlichen Verhältnissen ab. 

Als bestes Schutzmittel für Schwellen erscheint das 
Kreosot, da die bei den Hauptbahnen gemachten Er- 
fahrangen bewiesen haben, dafs die Nutzungsdauer einer 
mit Kreosot getränkten Schwelle viel länger ist als die 
einer ungetränkten. 

Es können sowohl harte als weiche Hölzer verwendet 
werden; ihre Wahl ist von den lokalen Verhältnissen 
abhängig. 

Es ist bei der Übernahme der Hölzer vor der Trän- 
kung die gröfste Sorgfalt anzuwenden. Die Depotplätze 
für die Bearbeitung der Schwellen müssen sauber und 
von allen faulenden Abfällen freigehalten werden. Die 
Schwellen. müssen nach ihrer Zurichtung gitterförmig 


Fig. 119. 


sind, um so den Querschnitt möglichst rund zu gestalten, so dafs die | und mindestens sechs Zoll über den Erdboden in solcher Weise ge- 
ie 


abgleitende Hand nieht so tief wie früher in Messerspalte am 
Tisch geraten konnte. Diese Auffütterungen wurden seither aus 
hölzernen Beilagen hergestellt, die aber einerseits den grofsen Naoh- 
teil hatten, den hohen Beanspruchungen im Betriebe nicht genügend 
gewachsen zu sein, und anderseits nicht genau genug angepalst werden 
konnten, so dafs das Eindringen von Spänen in die Fugen zwischen 


schlichtet werden, dafs Luft und Licht freien Zutritt haben. 

Das Nichtbedecken der Schwellen, selbst der weichen und unge- 
tränkten, scheint die Nutzungsdauer der Hölzer nicht zu kürzen. Auf 
diese Weise ist die Möglichkeit vorhanden, alle Schadhaftigkeiten an 
der Befestigung u. s. w. sofort zu entdeoken und, wenn nötig, sogleich 
zu beheben. In gewissen besonderen Fällen und namentlich in wärmeren 


Ländern kann das Bedecken der Schwellen mit Schotter nützlich 
sein. 

Es ist wichtig, sowohl bei der Auswahl der Hölzer als auch des 
Bettungsmateriales grofse Sorgfalt zu verwenden; letzteres mufs durch- 
lässig sein, sich gut unterstopfen lassen, in der Bettung fest liegen 
und eine innige Verbindung zwischen Schwelle und deren Unterlage 
herstellen. In dieser Hinsicht sichern jene Mafsnahmen am besten 
die Konservierung der Hölzer, welche auch die Stabilität des Gleises 
am vollkommensten schützen. 

Um das Bettungsmaterial vor jeder Verunreinigung zu schützen, 
was auch die Erhaltung der Schwellen sichert, ist die Entwässerung 
des Bahnplanums nicht dringend genug zu empfehlen und muls 
anise allen Umständen für den vollkommenen Wasserabfiuls gesorgt 
werden. 

Zur Verhinderung der raschen Abnutzung der Schwellen ist es 
von gröfster Wichtigkeit, die Schienen auf den Schwellen derart zu 
befestigen, dafs so viel als möglich alle vertikalen, seitlichen und 


Fig. 122. 
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Zement- und Kalkindustrie. 
Stein-, Ton- und Glasindustrie. 


Schlagstempelpresse 
von der Dorstener Eisengiefserei und Maschinenfabrik Aktien- 
Gesellschaft in Hervest-Dorsten i. W. 


(Mit Abbildungen, Fig. 122 u. 123.) 
Nachdruck verboten. 

Zur Fabrikation von Kalksandsteinen bestimmt, kennzeichnet sich 
die in Fig. 122 u. 123 wiedergegebene Sohlagstempelpresse der 
Dorstener Eisengiefserei und Maschinenfabrik A.-G. 
in Hervest-Dorsten durch ihre grofe Leistung bei geringem 
Kraftverbrauch und äufserst minimalem Verschleifs. 

Die Presse wird mit zwei (Fig. 123) und vier (Fig. 122) Stem- 
peln gebaut und liefert in zehn Stunden 13000 bezw. 26000 Mauer- 
steine, die nach der Erhärtung im Erhärtungskessel direkt verwandt 
werden können. Die Erhartungsdauer stellt sich auf 8 bis 10 Stunden. 
An und für sich deokt sich die Konstruktion der beiden Typen Fig. 
122 u. 123, so dafs es genügt, eine davon zu beschreiben. 

Die Presse besteht zunächst aus einem starken Gufsgestell mit 
Fufsplatte, Kopfplatte und zwei resp. drei Ständern, in welches der 
Tisch eingebaut ist. Auf diesem ruhen die Formkästen und die beiden 
Füllschieber, letztere derart, dafs sie sich unter ihren Fülltriehtern 
horizontal verschieben lassen. An jeden Fülltrichter schliefet sich 
ein langer Schlauch an, aus dem das Material in den Trichter selbst- 
tätig hinabratscht. 

Unterhalb des Formkastens bewegt sich in einer Führung der 
Tischplatte der Ausstofsstempel, dessen untere Partie mit einem 
doppelarmigen Hebel im Ein iff steht. Dieser wiederum am 
entgegengesetzten Ende eine Rolle, welche an einem Nocken auf der 
unteren Vorgelegewelle entlang gleitet, derart, dafs der Nocken den 
Auswerfer in bestimmten Zeitintervallen anhebt. 

Oberhalb des Formkastens befindet sich der Prefsstempel, auch 
Schlagstempel genannt; dieser hängt an einem Führungsstück, das 
sich in dem Kopfstück der Presse vertikal bewegen kann. Eine Rolle 
im Zentrum des Führungsstückes wird durch einen dreiarmigen Daumen 
periodisch gehoben und fallen gelassen, welche Bewegung sich natur- 
gemals auf das Führungsstück und durch dieses auf den Schlagstempel 
selbst überträgt. Dieser schlägt dabei auf die Masse in der Form 
und prefst sie zusammen, wobei er sie zum Steine umformt. Die 
Schlagkraft wird durch ein über das Führungsstück gelegtes Fasson- 
eisen vergröfsert. Gleichzeitig aber dient dieses Fasson- 
eisen als "Hubbegrenzer. Wenn nämlich die Presse ein- 
mal angestellt wird, ohne dafs in der Form sich Masse 
befindet, so würde der Schlagstempel ohne die Hub- 
be; ung tief hinabfallen, was zum Bruch der einzelnen 
Teile führen könnte. Um dies su vermeiden, trifft der 
Hubbegrenzer, wenn er eine gewisse Tiefstlage ein; 
nommen hat, auf elastische Gommipuffer, welche ihn 
festhalten. 

Diese Gummipuffer werden durch Schrauben mit sehr 
grofsen Köpfen auf der oberen Traverse des Gestells fest- 
gehalten. Die Köpfe der Schrauben sind stark gewölbt 


und die Fassoneisen wurden mit den Führungen durch 
Bügelschrauben fest verbunden. . 
Der Antrieb, sowohl der Auswerfer als auch der 


Stempel, erfolgt von einer seitlich der Maschine gelager- 
ten Vorgelegewelle aus durch Räder und Zwischenwellen 
mit grofser Übersetzung ins Langeame. Die Vorgelege- 
welle trägt Fest- und Losscheibe. 


ken ee 


Ofen zum Brennen feuerfester Ziegel in ununter- 
brochenem Betriebe von D. F. Henri in Port Murry, 


Fig. 122. 


Fig. 123 u. 193. Z. A.: Schlagstempelpresse von der Dorstener Fisengiefserei und Maschinenfabrik A.-G. 
in Hervest-Dorsten i. W. 


Längsbewegungen zwischen einander tunlichst vermieden werden. Die 
Hakennägel, welche fast ausschliefslich in den Vereinigten Staaten im 
Gebrauche sind, bieten nicht die gewünschte sichere Befestigung. Die 
Anwendung von Tirefonds (Schwellenschrauben) scheint wohl notwendig 
zu sein, um befriedigende Ergebnisse zu erlangen. 

Man kann nur dann feststellen, ob irgend eine bestimmte Behand- 
lung befriedigende Resultate ergibt und ob die finanziellen Ergebnisse 
den Voraussetzungen entsprechen, wenn man die Lage, die Anzahl 
der getränkten Schwellen, die Art ibrer Befestigung, sowie ihre Ver- 
legung aufmerksam verfolgt und auch deren Datum sowie ihre Er- 
nenerung angibt: Es wäre gewils von Nutzen, wenn alle Eisenbahnen, 
welche getränkte Schwellen verwenden, diese mit einer Marke, am 
besten mit einem Datumstempel versehen und so viel als möglich 
eine regelmafsige Statistik führen würden.“ 


New Jersey, U. S. A. (Amerikan. Patent Nr. 764723). Der 
Ofen besteht aus einem Brennraum von länglicher Form, 
der durch von der Sohle bis beinah zur Decke und von 
dieser bis beinah zur Sohle reichende senkrechte Scheide- 
wände abgeteilt ist. Dadurch entsteht ein aufrecht stehen- 
der, mäanderartiger Brennraum, welchem die auf einer seitlichen Feuerung 
erzeugten Heizgase von der Mitte der Sohle aus zugeführt werden. 
Die einzelnen Glieder eines durch die Windungen des Ofens geführten 
eisernen Bandes, das aus eisernen Röhren besteht, die mit Wasser 
kühlt werden, dienen zur Aufnahme der zu brennenden Steine, welche 
an einem Ende des Ofens eingesetzt und am anderen Ende von der 
beweglichen Kette abgenommen werden. Die Zurückführung der Kette 
erfolgt unter der Sohle des Ofens, dessen Trennungswände daher auf 
lengen eisernen Trägern aufgeführt sind. Der Antrieb der Kette er- 
folgt von der Aufsenseite des Ofens her durch eine Schneckenwelle. 
In den beiden Enden des Ofens sind in der Decke Rauchabziige vor- 
sehen. Die Beheizung ist so gedacht, dals sie solange von dem 

oste aus betrieben wird, bis der Ofen in Rotglut steht, worauf die 
Befeuerung durch Streulöcher erfolgt, welche in dem Ofengewolbe 
vorgesehen sind. Die Kettenführung sowie die Wasserkühlung sind 
ziemlich kompliziert. 


UHLANDS TECHNISCHE RUNDSCHAU. 


Ausgabe Il. 


Nr. 10. 


BAU-INDUSTRIE. 


Wasserversorgung. Beleuchtung. Heizung und Lüftung. 


Nachdruck der in vorliegender Ze 
unsere besondere Bewilligung nicht gestattet. 


schrift enthaltenen Originalartikel, Auszüge oder Übersetzungen, ретин ob mit oder ohne Quellenan; 


'hlands technischer Verlag, Otto Politzky, 


Kochbau und Wohnungseinrichtung. 
Beleuchtung, Heizung und Lüftung. 


Die Gebäude der „Sun“- Mühle 


der Co-operative Wholesale Society in Manchester. 
(Mit Abbildung, Fig. 124.) Nachdruck verboten. 


Eine der interessantesten neueren Grofsmihlen Englands 
stellen die „Sun“ Flour Mills der Co-operative Wholesale 
Society za Manchester dar, deren bauliche Gesamtanlage in 
Fig. 124 nach einer Abbildung im „Miller“ wiedergegeben ist. 

Das Werk liegt nahe am Wasser und steht mit diesem durch 
einen Elevatorturm in Verbindung derart, dafs vor diesem anlegende 
Schiffe direkt mittels Becherwerkes entladen werden können. Das 
Getreide kommt im Turme auf eine Waage und flielst aus dieser auf 


Anwendung gekuppelter Fenster. Der Erbauer hat hier aber noch 
ein übriges getan, indem er dem fünften Stock als Ersatz des Haupt- 
gesimses eine Attika aufsetzte und auch den Treppenturm durch Auf- 
setzen eines Doppelgeschosses noch besonders heraushob. Unterhalb 
der den Turm krönenden Attika, also hoch über allen anderen Bauten 
des Werkes, stehen die grofsen Wasserbassins, welche die Sprinklers 
speisen. Das verhältnismälsig flache Satteldach der Mühle wird von 
der Attika vollständig verdeckt, ja es würde der Beschauer gar nicht 
auf die Idee kommen, dafs hier ein Satteldach vorhanden ist, wenn 
nicht die sattelartigen Giebelaufbauten der Mühle dies andeuteten. 
Den erforderlichen Abschlufs nach unten erhält die Attika einmal 
durch ein Gurtgesims und weiter durch die Korbbögen, welche die 
Fensterfelder nach oben begrenzen. 

Eine eingekapselte Brücke verbindet die Mühle mit dem neben 
dem Silospeicher erbauten Bodenspeicher. Auch bei diesem war 
der Erbauer bestrebt, den Zweck gleich durch die architektonische 
Ausbildung anzudeuten. Dies beweisen die zwei mit verschliefsbaren 
Aufzugsluken versehenen Felder sowie die dem Erdgeschols vorgelagerte 


ein Transport- d überdeckte Lade- 
band, welches in rampe. Das Trep- 
einer allseitig ge- penhaus erscheint 

schlossenen an die linke Ecke 
Brücke, hoch über des Baues verlegt 
dem Boden des und erhebt sich 
Quais, zum Silo- ebenfalls um zwei 


speicher ge- 
führt ist. Das 
Transportband 
hat30”Breite und 
180’ Länge. Von 
ihm entnehmen 
zwei Elevatoren 
das Getreide und 
heben es auf die 
22 Silozellen, von 
denen jede 700 
Sack Getreide 
fafst. Neben den 
22 Lagerzellen 
sind neun Misch- 
zellen vorhanden, 
in die das Ge- 
treide gebracht 
wird, falls be- 
stimmte Mischun- 
gen hergestellt 
werden müssen. 


Stock über das 
Dachgeschofs des 
Speichers, so dafs 
auch in ihm ein 
Wasserreservoir 
untergebracht 
werden konnte. 
Hinsichtlich der 
Geschofshöhen 
sowie der Archi- 
tektur selbst 
schliefst sich der 
Bodenspeicher 
dem Silospeicher 
vollständig an; 
jedoch ist er von 
ihm durch die 
Mischerei ge- 
trennt, deren Bau 
soweit zurück- 
tritt, dafs eine 
Art Loggia ent- 
| steht, die sich 


Das Gebäude 
des Silospeichers 5 i 
lafst seine Bestim- Fig. 134. Die „Sun“-Mühle der Co-operative Wholesale Society in Manchester. 


mung ohne weite- 

res erkennen; man beachte nur die Blindfenster in den Geschossen, die 
von den Zellen ausgefüllt werden, und die offenen Fenster im Dach- 
und Erdgeschols, also da, wo die Transporteure laufen und auch sonst 
der Verkehr sich vollzieht, ferner den turmartigen Aufbau des Eckrisalits, 
welcher die Stelle anzeigt, wo sich die Elevatoren befinden, und endlich 
diestraffen, biszum Hauptgesimsemporgeführten Pfeiler, welchein Etagen- 
höhe durch Bogen verbunden, die Trennungswände der Zellen markieren. 

Die neun Mischsilözellen fassen je 180 Sack; unter ihnen sind 
Mischmaschinen und die erforderlichen Schnecken aufgestellt. Daneben 
sind im Silo noch fünf sogen. Konditionierbehälter vorhanden. 

Das Erdgeschofs der eigentlichen Mühle hat 16’, alle sonstigen 
Etagen 14’ lichte Höhe. Auf dem sogen. Walzenboden stehen 42 
Turnersche Walzenstiihle; auch ist der Walzenboden gleich allen 
übrigen (?) in einer für Mühlen ungewöhnlich sorgfältigen Weise baulich 
behandelt, so dafs er einen überraschend guten Eindruck auf den Be- 
schaner macht. Grinell Sprinklers und sonstige moderne Sicherheits- 
einrichtungen sind ebenfalls überall vorhanden. 

Die maschinelle Einrichtung der Mahlmühle gestattet ein stünd- 
liches Vermahlen von rd. 45 Sack; sie enthält 28 Reiniger, daneben 
49 Zylindersiebe und 35 Elevatoren. 

In der Reinigung sind Eurekaseparatoren sowie Zylindersiebe, 
Magnete etc. in der erforderlichen Anzahl aufgestellt. 

Was die Ausbildung der Mühlenfassaden anlangt, so wirkt das 
Gebäude schon durch seine bedeutende Länge und Höhe. Bei achtzehn 
Fenster Front in der Etage und fünf Geschofs Höhe bedarf es, um 
auf das Auge eine wohltuende Wirkung zu erhalten, nur der Linien- 
teilung, Einfügung von markierten Pfeilern in die Wandflachen und 


чалалы, -_ 


durch alle бе- 
schosse erstreckt 
und oben durch 
einen giebelartigen, mit Fries geschmiickten und von Säulen flankierten 
Aufbau wirksam abgeschlossen wird. In Höhe jeder Etage ist in der 
Loggia eine Brücke vorgesehen, deren Geländer in diskreter Weise 
sehr einfach ausgeführt wurde, um den Eindruck des Ganzen nicht zu 
verwischen. 

Zwischen Mühle und Bodenspeicher liegt das Kesselhaus, über 
dessen architektonischen Aufbau nichts besonderes zu erwähnen ist. 

Dagegen verdient das Geschäftshaus Beachtung, welches am 
Hauptausgange des Werkes liegend, vom Bodenspeicher durch ein 
weites Portal geschieden ist und schon durch seine reicher aurge- 
staltete Fassade trotz seiner geringen Höhe seine Wichtigkeit andeutet. 
Vom Quai aus kann das Geschäftsgebäude durch eine Tür direkt be- 
treten werden. Gewaltige Rundbogenfenster vermitteln die Tages- 
belichtung der Bureaux im Erd- und Obergeschofs. Die einzelnen 
Fensterfelder sind durch breite, markierte Pfeiler voneinander ge- 
schieden opd ` nach oben ist auch das Geschäftsgebäude durch eine 
Attika abgeschlossen, die an drei Stellen von den gekuppelten Schorn- 
steinen überragt wird. 

Neben dem Geschäftshause ist ein Wohnhaus, anscheinend für 
den Mihlenbetriebsleiter, mit Wohnungen für das unverheiratete 
Mühlenpersonal errichtet, das allerdings hinsichtlich seines ganzen 
Aufbaues merkbar aus dem Rahmen der übrigen Bauten herausfällt. 
Wahrscheinlich ist dieses Gebäude älteren Ursprunges, und man hat 
nur seine Flanken etwas verbreitert, um einen Anschlufs an die Nach- 
barbauten zu gewinnen; sein mächtiger Giebelaufbau kann nicht gerade 
als nachahmenswert bezeichnet werden, war aber des hohen Daches 
wegen notwendig. 
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Links schliefst sich an das Wohnhaus ein never Speicher an, 
über dessen Bestimmung in der eingangs erwähnten Quelle ebenfalls keine 
Angaben gemacht sind. Man kann nur aus den Luken schliefsen, die 
in den vier Geschossen vorhanden sind, dafs er innen die Einteilung 
des Bodenspeichers hat und wahrscheinlich zor Einlagerung fertigen 
Mehles oder von Kundenmehl bestimmt ist. Die Fassaden dieses Baues 
sind in derselben Art wie die der Mühle ausgebildet. Das Dach ist 
vollständig eben. 

An Nebenbauten sind im Hintergrunde noch die Stallungen 
für die Zugtiere und die Wagenremisen zu sehen. Ebenso erkennt 
man, dafs vor dem Werk auf dem Quai sich ein Ladegleis erstreckt. 

Die ganze Anlage macht 
gerade dadurch, dafs die Tren- 


Landungstellen sind durch ein vollspuriges SchieDennetz yon über 82 km 
Länge miteinander verbunden, auf dem sich sowohl Personen- als auch 
Güterverkehr vollzieht. Natürlich sind auch die Lagerhäuser mit grofsen 
Frachtaufziigen, transportablen elektrisch betriebenen Hebezeugen, mit. 
elektrischem Licht, Wasserleitung und automatisch wirkenden Feuer- 
schutzvorrichtungen ausgestattet. Die maschinelle Einrichtung ver- 
bürgt grofse Ersparnisse beim Transport und Verstauen der Waren, 
und die Gesellschaft hat einen Se Beförderungsdienst orga- 
nisiert, der die Verschiffung, Expedition und Aufstapelung aller mog- 
lichen Warengattangen besorgt, ohne dafs die Eigentümer der Waren 
etwas weiteres zu tun haben, als diese an ihren Lagerhäusern aufzu- 
geben oder in Empfang zu neh- 
men. Dieser Umstand hat nun 


nung des Betriebes strikte 
durchgeführt ist, einen vor- 
ziigli Eindruck und er- 


weckt von vornherein das Ge- 
fühl, dafs ein ausbrechender 
Brand kaum gröfsere Dimen- 
sionen annehmen kann, da er 
nicht imstande ist, auf die an- 


eine Reihe namhafter Dampf- 
schiffahrts-Linien angezogen, 
welche Kaistrecken mieteten, 
und hat bewirkt, dafs bereits 
im Jahre 1905 еп 400000 t 
Ware durch die Hände der 
Gesellschaft gingen. 

Diesem Lagerungs- und 


deren Gebäude überzuspringen. 


Eisenbeton-Hoch- 


bauten 


der Terminal Company 
in New York. 


(Mit Abbildungen, Fig. 125-- 
127) 


Speditions - Unternehmen hat 
die Terminal Company noch 
ein weiteres angeschlossen, das 
-sie ebenfalls sogleich in grofsem 
Stil in Angriff genommen hat. 
Sie bebaut nämlich ein grofses 
Areal mit Fabrikgebäuden, die 
sie einzeln vermieten wird. Zu- 
nächst sollen 18 grofse feuer- 
sichere Bauten errichtet wer- 
den, die zum Teil bereits nahezu 
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Nachdruck verboten. 
Eine Riesenanlage ist an 
der Bucht von New York im 
südlichen Teil der Vorstadt 
Brooklyn іт. Entstehen be- 
griffen. Auf einer Bodenfläche 
von 65 ha, die auf eine Länge 


fertiggestellt sind. Der Aus- 
führung gingen sehr sorgfältige 
Studien zur Ermittlung der 
zweckentsprechendsten Bau- 
weise voraus, deren Resultat 
war, dafs man für Decken und 
Säulen die Ausführung in Eisen- 
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von ca. 1 km von Wasser be- 
spilt und auf eine langere 
Strecke von Dämmen begrenzt 
wird, hat ein Konsortium 
grofeartige Hafen- und Spei- 
cheranlagen geschaffen, von 
denen „The Engineering Re- 
cord“ folgendes berichtet. 
Fertiggestellt und bereits 
in Betrieb sind zurzeit fünf 
Löschplätze mit Hallenbauten, 
die je 400 m lang und 46 m 
breit sind. Zwischen ihnen be- 
findet sich je ein 
82 m breites und 
12 m tiefes Dock. 
Bei solcher Aus- 
dehnung können 
Schiffe der gröfs- 
ten Bauart neben- 
einander im Dock 
liegen, um Waren 
einzunehmen 
oder zu löschen, 
wobei noch ge- 
D d Platz fir 
andere Schiffe 
bleibt, um zwi- 
schen beiden hin- 


beton akzeptierte, die durch 
spezielle konstruktive Einzel- 
heiten weiter ausgestaltet 
wurde. Im Jahre 1904 waren 
die Zeichnungen für die erste 
Fabrikanlage fertiggestellt, mit 
der Errichtung des ersten Ge- 
bändes begann man im Dezem- 
ber desselben Jahres und schon 
im Dezember 1905 wurden die 
in Eisenbeton auszuführenden 
Arbeiten der Anlage beendet. 

Dieses Gebäude ist 183 m 
lang, 23 m tief 
und von Flur bis 
zum Daohsims 
34,5 m hoch; es 
besteht aus sechs 
Stockwerken und 
einem Erdge- 
schols. Zum Bau 
wurden verwen- 
det: 7650 cbm 
Beton und 900 t 
Stahl. Die Kosten 
werden sich samt 
Inneneinrichtung 
auf 1900000 M 
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belaufen. Es liegt 


durch in das Dock SCH 150 m von der 
ein- oder auszu- Küste entfernt 
laufen. Ein an- auf einem 1,5 m 
deres Doppeldock über Hochwasser 
befindet sich im gelegenen Ter- 
Bau und ein sie- Fig, 126. rain. Der Boden 
bentes ist projek- Fig. 125 u. 126. Z. A.: Eisenbeton-Hochbauten der Terminal Company in New York. wurde bis zu einer 


tiert. Die Lade- 

plätze sind auf Pfeilergrindung mit solider Erdpackung aufgebaut. Eine 
Unmenge Krane und andere Hebezeuge sowie Beförderungsmittel für 
den horizontalen Transport genügen den Anforderungen des Betriebes. 
Selbstverständlich erstreckt sich ein wohlgeordnetes System elektri- 
scher Lichtquellen über das ganze Terrain; auch sind selbsttätige 
Feuermelde- und Löschvorrichtungen vorhanden. 

An die angeführten Löschanlagen grenzen 24 achtstöckige Lager- 
häuser zu je 15 >< 46 qm Grundfläche, die zurzeit um 21 weitere ver- 
mehrt werden, von denen man 13 in Eisenbeton errichtet. Ferner 
ist noch eine Gruppe isolierter einstöckiger Backsteinbauten vorhan- 
den, die ausschliefslich für die Lagerung von Baumwolle und anderer 
Faserstoffe bestimmt sind. Der Wert des Grund und Bodens dieser 
Gründung sowie die Kosten der neuen Bauten können zusammen auf 
etwa 42 Mill. M geschätzt werden. Hiervon sind seit dem Baubeginn im 
Jahre 1902 bis heute 32 Millionen ausgegeben worden. Die Gebäude und 


Tiefe von etwa 
2,5 m ausgeschachtet und eine Pfahlgründung erstellt, die aus 3000 
etwa 5,5 m tief getriebenen Pfählen besteht, welche je eine Belastung 
von 18% dürften tragen können. Die Erde wurde bis zu 0,9 m unter 
den Grundwasserspiegel und bis 0,3 m unter den Pfahlkopf ausgehoben. 
Auf diese Sohle wurde das Konkret aufgebracht. Jede der Hauptwände 
lastet auf zwei, um 76 cm voneinander abstehenden Pfahlreihen, in 
denen jeder Pfahl vom nächsten 0,9 m entfernt ist. Entsprechend 
der gr6fseren Belastung an den Gebäudeecken sind daselbst drei 
Pfahlreihen angeordnet. Innerhalb der Umfassungsmauern ist ein 
horizontaler Flur über 14 Querreihen von Pfählen hergestellt. Die 
Säulen haben voneinander unabhängige Fundamente von rechteckigem 
Querschnitt, die auf je 18 Pfählen lasten. 
Da ein grofser Teil der Aufsenwände mit Glasscheiben ausgefüllt 
ist, so verschwinden die Wände eigentlich ganz, und man erblickt 
nur hohe Fensterreihen, die durch Strebepfeiler unterteilt werden. 


Diese Pfeiler folgen sich in Abständen von je 5m. Jede Querreihe 
enthält aufser den beiden Pfeilern drei Säulen im Gebäudeinnern, die 
also in drei Längsreihen angeordnet sind. 

An jeder Ecke des Gebäudes sind einige Säulen mehr zur Auf- 
stellung gekommen, so dafs deren Gesamtzahl 114 beträgt. 

In der Längsrichtung sind die Säulen durch massive Träger aus 
armiertem Beton miteinander verbunden. Die Decken werden aus- 
sohliefslich von den Längsträgern ohne alle Querbalken getragen. Die 
Deckplatten b besitzen, wie Skz. 1 u. 7 in Fig. 125 zeigen, eine glatte 
Oberfläche. Der obere, 11,5 cm starke, plattenartige Teil ist durch 
23 cm hohe und 56 ош voneinander abstehende Querrippen verstärkt, 
wodurch die erforderliche Spannweite mit möglichst geringem Mate- 
rielaufwand erreicht wird. Die Decken erhalten dadurch ein gefurchtes 
Aussehen. Die Platten sind derart тепе, dafs die Rippen und 
Furchen je zweier nebeneinander liegender Felder versetzt zueinander 
liegen, so dafs ein Querschnitt, wie er in Skz. 7 der Fig. 125 darge- 
stellt ist, das eine Feld b (links) in der Furche, das nächste in 
Rippe schneidet. Das Eigengewicht der Böden beträgt etwa 460 kg/qm. 
Der Berechnung wurde eine bewegliche Last von 3900 kgiqm zu grunde 
gelegt. Die Unterzüge besitzen vollen rechteckigen Querschnitt und 
sind durch runde Stangen verstärkt, die mit Drabt zu Bündeln zu- 
sammengebunden sind. Das е 
flache Dach ist fiir eine gleich- 


mäfsig verteilte Last von 4 2] 


250 kg/qm berechnet und be- 
steht aus einer 9 cm starken 
Platte aus armiertem Beton, 
die auf Längsträgern aus 
demselben Material und ähn- 
lichen Querträgern ruht. Die 
im Innern des Gebäudes auf- 


solche Säule besteht aus einzelnen aneinandergefügten Teilen, die er- 
halten werden, wenn man einen aufrecht stehenden Hohlzylinder durch 
senkrecht geführte Schnitte zerlegt. Diese Hohlzylinderabschnitte sind 
3,8 om stark und mit einem von oben nach unten durchgehenden 
Blech so aneinandergefügt, dafs ein Hohlzylinder entsteht, der eine 
Spirale aus Stahldraht von 5--8 mm Stärke umschliefst, die eine 
Steigung von 5-9 cm besitzt. Dieses Flechtwerk wird mit Schlacken- 
beton bedeckt, die aufeinanderfolgenden Teile werden an Ort und 
Stelle miteinander verbunden und der Hohlzylinder wird mit Stein- 
schlag-Konkret ausgefüllt, wodurch die fertige Säule zur Aufnahme 
einer Höchstlast von 176 kg/qom befähigt ist, wobei der Querschnitt 
der ringförmigen Hülle nicht als tragend in die Rechnung mit ein- 
bezogen worden ist. 

Die einzelnen Stockwerke sind etwa 2,75--4,60 m hoch. Die 
Säulenköpfe sind in besonderen Verschalungen in einer solchen Weise 
geformt, dafs sie mit den Deckenträgern ein Ganzes bilden. Die 
Deckenlangstrager (Skz. 8 u. 4 in Fig. 125) weisen einen rechteckigen 
Querschnitt von 25 cm Breite und 77,5 om Höhe auf, letztere von der 
Träger Unterkante bis Oberkante Flurplatte gemessen. Sie enthalten 
zwei die Spannung aufnehmende Stangen b, von 26 und zwei b, von 
27 mm Stärke, die nahe der unteren Fläche parallel zu ihr in deren 
Mitte liegen und an beiden 
Enden des Trägers im Winkel 
nach oben heraufgezogen sind. 
Ferner laufen noch wage- 
rechte gerade Stangen b, von 
27 mm Durohmesser über die 
ganze Län; des Trägers, 
ebenfalls nahe dessen Unter- 
seite. Diese Stangen b,, b, 
und b, sind in zwei Sätzen 


gestellten Säulen sind massiv 
zylindrisch aus Beton erstellt 
und mit einer besonderen 
Betonhülle zum Schutze gegen 
Einwirkung von Feuer um- 
geben. Die Aufsenwände be- 
stehen aus Ziegelmauerwerk 
und werden in jedem Stock- 
werk von Trägern aus Eisen- 
beton getragen, die mittels 
Eisenstangen mit den Innen- 
trägern fest verbunden sind. 

Die Fundamentsockel der 
Innensiulen bestehen, wie 
Skz. 1--3 in Fig. 126 veran- 
schaulichen, aus einer Lage 
Konkret von 700 mm Stärke 
und einem Querschnitt von 
3,85 >< 3,76 qm, die bis 
300 mm unter die Köpfe der 
18 Gründungspfähle berab- 
geht. Sie ist durch eine Lage 
von 25 mm starken Stäben 
verstärkt, die in Abständen 
von etwa 60 ош nahe der 
Oberfläche liegen. Darüber 
ist eine zweite Betonschicht 
aufgebracht, die den Druck 
der Säule gleichmifsig über 
das Fundament verteilen soll. 
In der Mitte ist sie 1005 mm 
Ke und nach zwei Seiten hin bis auf eine Hohe von 300 mm abge- 
schrägt. 

Die Verstärkung besteht in zwei Lagen von je acht einzölligen 
Stahlstangen g und h, die eine nahe der Ober-, die andere nahe der 
Unterfläche dieser Schicht, die durch 8 mm-Vertikalstäbe miteinander 
in Verbindung stehen. Die so entstehenden Stabbündel (в. a. Skz. 4 u. 
5 in Fig. 127) sind charakteristisch für das hier in Anwendung ge- 
kommene System. Nahe der Unterseite dieser Betonschicht sind ferner 
in Abständen von 17 cm einzöllige Querstangen i wagerecht verlegt. 
Mitten im Säulenfufs sind vier Vertikalstangen von 2,5 em Durch- 
messer und 1,5 m Länge eingebettet und ragen 68 cm über dessen 
Oberfläche hervor, damit die Säule eine feste Verbindung mit dem 
Fufs erhält. 

Die an den Gebäudeecken stehenden Säulen haben leichtere Funda- 
mente erhalten, die im übrigen jedoch den beschriebenen ähneln. Die 
Pfeiler in den Aufsenmauern stützen sich auf lange, schmale Funda- 
mente, die im grofsen und ganzen auch nach Art derjenigen der 
Innensäulen ausgeführt sind, jedoch derartig bemessen wurden, dafs 
eine Verteilung der Last eines Pfeilers und der anschliefsenden Wand- 
felder auf die sämtlichen in doppelter Reihe stehenden Pfähle er- 
reicht wird. Man hat deshalb hier die Konkretschicht nicht abge- 
schrägt, so dafs diese einen Träger von rechteckigem Querschnitt und 
überall gleicher Stärke bildet, wie Skz. 5-7 in Fig. 126 zeigen. 

Die Ausschachtung der Kellerräume und der Fundamentgraben 
lieferte 1500 cbm meist nasser Erde, wobei man Spundwände anlegen 
und durch Auspumpen das einbrechende Grundwasser entfernen mulste. 

Die Innensäulen (Fig. 125, Skz. 1 u. 2) besitzen im Kellergeschofs 


Fig. 127. 


eine Stärke von 838 mm, die mit der Stockwerkhöhe stufenweise auf k 


115, 737, 673, 597, 483 und schliefslich 305 mm abnimmt. Eine 


zu je dreien auf beiden Seiten 
der Trägerachse angeordnet, 
und zwar liegen die drei eines 
jeden Satzes in einer verti- 
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kalen Ebene übereinander, 
und sind durch 37 in der Ver- 
tikalebene gelegene Querbügel 
aus 8 mm starkem Draht mit- 
einander verbunden. Diese 
Bügel sind je nach der Gröfse 
der Beanspruchung in un- 
gleichen Abständen im Träger 
verteilt. Die Vertikal- und 
Horizontalstäbe sind derartig 
durch Draht aneinanderge- 
bunden, dafs ein starres bün- 
delartiges Skelett entsteht, 
das genügend Halt in sich 
selbst besitzt, um seine Ge- 
stalt auch während der Ein- 
formung in Konkret beizu- 
behalten, so dafs es in dem 
fertigen Träger genau die ihm 
bestimmte Lage einnimmt. 

In den Räumen, für die 
man nur eine Deckenlast von 
960 ат in Rechm ge- 
setzt hat, weisen die Deck- 
platten nicht das furchen- 
artige Aussehen auf, sondern 
zeigen überall gleiche Stärke 
und werden von Längs» und Querträgern, ähnlich dem beschriebenen, 
unterstützt. Die Platten sind 10 bis 13 om stark und besitzen bei einer 
gröfsten Spannweite von 4,25 m nahezu quadratische Gestalt. Die Ver- 
stärkung besteht aus 12 om starken runden Längs- und Querstangen, die 
in beiden Richtungen in Abständen von je 15 bis 18 cm nebeneinander 
liegen. Die Träger in den Seitenwänden haben, wie Skz. 5 und 6 in 
Fig. 125 zeigen, einen | _-förmigen Querschnitt und sind je durch sechs 
Stangen von 16--22 mm Durchmesser: verstärkt. Sie tragen die Fenster- 
schwellen und ein Sims an der Gebäude-Aufsenseite. 

Aufser für die Fundamente, für die Giant Portland-Zement ver- 
wendet wurde, kam nur Beton vom Mengenverhältnis 1:2:4 mit At- 
las Portland-Zement und Kiessand oder Steinschlag in Anwendung, 
welch letzterer noch ein 19 mm-Sieb passiert, dagegen von einem 
solchen mit der Maschenweite 6,5 mm zurückgehalten wird. Dem 
Material zum Anfüllen der Säulen wurde Steinschlag von 38 mm zu- 
gefügt, während der Schlackenbeton für die Säulenumhüllung das Mi- 
schungsverhältnis 1:3:6 aufweist. Diese Verhältnisse sind das Re- 
sultat eingehender Versuche. 

Das ganze Gebäude ist bereits vermietet, und zwar in Teilen von 750 
bis einigen hunderttausend Quadratmeter Bodenfläche. Die feuersichere 
Konstruktion und die vorziiglichen selbsttätigen Löcheinriohtungen wir- 
ken derart vertrauenerweckend, dafs einige der Mieter von einer Ver- 
sicherung gegen Feuersgefahr gänzlich abgesehen haben. Für die Solidität 
des Baues spricht, dafs einer der Mieter im fünften Stockwerk sieben 
Fallhämmer aufstellen will. Ein anderer will über eine ausgedehnte 
Bodenfläche des vierten Stockwerkes Güter aufstapeln, welche die- 
selbe mit 5000 kg/qm belasten werden, und ein dritter will Tanks, 
die durch zwei Stockwerke hindurchreichen werden, auf dem Boden des 
ersten Stockwerkes ohne besondere Auflagerkonstruktion aufstellen. 
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Gebäude einer mechanischen Weberei 
ausgeführt von Séquin-Bronner in Rüti bei Zürich. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 10.) 
Nachdruok verboten. 

In Heft 8 der Ausgabe V dieser Zeitschrift wurde die maschinelle und 
allgemein-technische Einrichtung einer mechanischen Weberei 
beschrieben, deren Fassaden und sonstige baulich wichtigere Partien 
auf Tafel 10 nach Skizzen von Séquin-Bronner in Rüti bei 
Zürich wiedergegeben sind. 

Die Anlage an sich ist in der Hauptsache ein Parterrebau mit 
flachen Dächern, nur das Geschäftsgebäude hat zwei Stockwerke. 

Der wichtigste Teil des Baues, um den sich alle anderen gruppieren, 
ist der Websaal W (vgl. Fig. 4 auf Tafel 8, Heft 8, Ausgabe V), 
dessen Fundamentgrundrifs Fig. 3, Tafel 10 wiedergibt. Der ganze 
Saal ist durch ein System von genieteten Säulen in Felder geteilt. 
Die Längsfelder zeigen eine Teilung von 6 >< 7,0 + 1X 4,8 ш und die 
Querfelder eine solche von 2X 4,5 + 6><3,9 + 1>< 5,81 m. Die lichte 
Höhe des Saales stellt sich auf 4,5 m. 

Die Füfse der Säulen sind aus Winkeleisen in Verbindung mit 
Blechlaschen und Nieten gebildet und reichen 30 cm tief unter das 
Niveau des Saales hinab. Sie setzen sich auf gemauerte Sockel von 
80 cm quadratischer Seitenlänge; auch sind sie derart angelegt, dafs 
man die Regenrohre zwischen den durch Laschen verbundenen Eisen 
der Säulen hinabführen konnte (vgl. Fig. 3 u. 9). Kurz oberhalb der 
Sockel biegen die Regenrohre nach rechts aus und münden schliefslich 
in senkrecht gestellte Zementrohre f von 30 cm lichter Weite; letztere 
wiederum sind an die in ihrem Verlaufe aus den Fig. 3, 5 u.6 er- 
sichtlichen Siele e angeschlossen. Die Fangrohre sind in bekannter 
Weise unten durch abgedichtete Zementböden und oben durch ab- 
nehmbare eiserne Deckel abgeschlossen; sie dienen als Schlammfänger 
und werden periodisch entleert. 

Mit 1% Gefälle sind die am Anfang 15 und am Ende 20 cm 
weiten Siele е unter dem Saale und den Anbauten entlang nach den 
Sammelsielen geführt. Diese liegen im Hofe und haben 20, 25, 30 
bezw. 40 om lichte Weite; sie nehmen auch die Regenrohre an den 
Anbauten auf, desgl. auch die Ausgüsse d auf dem Hofe. 

Ungefähr da, wo in Fig. 3 der Regulierraum in seinen Funda- 
menten angedeutet ist, liegt im Mittelfelde des Saales W ein 60 cm 
breiter und 75 cm (ca.) tiefer gemauerter Kanal. Dieser verbindet den 
Luftraum des Saales mit dem Ventilator. Der Kanal hat 30 cm starke 
Wände und’ ist nach oben durch perforierte Platten abgedeckt. Er 
beginnt mit 120 cm Breite unterhalb des Ventilatorfufses und verjüngt 
sich noch innerhalb des Regulierraumes auf 60 cm. 

Das Dach über dem Websaale wird durch ein System von I-Trägern 
gestützt, welche sich, von den Säulen getragen, netzartig über den 
ganzen Saal erstrecken und das auf 1,8 cm starken Holzbohlen ruhende 
Holzzementdach sowie die im lichten 2,25 m breiten Oberlichter 
tragen. Diese sind nach dem Satteltypns ausgeführt und mit doppel- 
ter Verglasung versehen. Das Rahmenwerk der Oberlichter ruht auf 
hölzernen Balken; auch ist Vorsorge getroffen, dafs mindestens zehn 
Flügel jedes Oberlichtes geöffnet werden können. 

Seitenlicht erhält der Saal W lediglich von der einen Endwand 
und von einem Teile der einen Seitenwand aus (vgl. die Fassadenbilder), 
was sich dadurch erklärt, dafs alle übrigen Wandpartien von den An- 
bauten berührt werden. 

Dem Verkehrsbedürfnis ist durch Anordnung entsprechender Türen 
Sorge getragen, von denen die nach dem Hauptkorridor A die breiteste 
ist; auch ist der Websaal in direkte Verbindung mit der Abortanlage 

resetzt. i 

> Die Abortanlage V ist durch Vorplätze in zwei Teile zerlegt, 
von denen der eine den männlichen und der andere den weiblichen 
Arbeitern zugewiesen ist. Ersteren stehen zwei Aborte und ein Pissoir, 
letzteren vier Aborte zur Verfügung. Unterhalb der Aborte erstreckt 
sich die nach oben abgewölbte und auf das sorgfältigste auszemen- 
tierte Grube. Die Abortzellen haben 1,62 m Tiefe und der vor ihnen 
belassene Gang eine Breite von 1,2 m. Als oberer Abschlufs dient ein 
Holzzement-Pultdach auf Holzbalken. 

Von den sonstigen Anbauten erscheint das Geschäftgebäude 
als der wichtigste; es ist zweistöckig in demselben Stil wie der Web- 
saal erbaut und wird durch eine niedrige Rampe betreten. An den 
sehr breiten Korridor schliefst sich links das Hauptburean С und 
rechts ein Privatkomptoir B sowie die Podesttreppe nach dem Keller 
und Obergeschofs an. Hinter dem Hauptkomptoir О ist ein schmaler 
Nebenkorridor vorgesehen, durch den man direkt in die Packerei 
gelangen kann. Das 13,12 m lange und 7,34 m tiefe Gebäude hat im 
Parterre eine Höhe von 4,5 m, im Dachgeschols eine solche von 3,2 m 
und im Keller eine solche von 2,5 m. Die Tür am Hauptkorridor ist 
3,8 m hoch und in der oberen Partie mit Glasfüllung versehen. 

Die beiden Fassaden des Geschäftsgebäudes sind nach dem Linien- 
system gelöst (vgl. Fig. 1 u.4) und zeigen infolge sachgemäfser An- 
ordnung schmälerer und breiterer Fenster u. s. w. manches sehr hübsche 
Motiv, so z. B. das der Fenster hinter dem Bureauabort, (vgl. Fig. 10); 
dort wurde durch Verbinden des Abortfensters mit einem blinden und 
Kuppeln beider unter einem Entlastungsbogen der Anschein einer vor- 
handenen Tür erweckt, was dem Fassadenbilde nur förderlich ist. 
Durch Anwendung von Fassadenziegeln für die Fensterstürze erreichte 
man ebenfalls eine Erhöhung des Eindruckes der im übrigen im Putz- 
bau durchgeführten Fassaden. 

Hinter dem Geschäftsbaue A liegt an der einen Längswand des 
Websaales zunächst die Packerei, die auch als Versand- und Lager- 


raum für fertige Ware dient. Daran schliefsen Sich das Tuchlager 
und die Staberei, ferner der Raum für Utensilien und Garn 
und endlich der Speisesaal. Alle diese Räume sind im Fundament 
ebensowenig angedeutet, wie die Trennungswand des Saales W von 
ihnen. Wir haben es hier vielmehr mit Anbauten zu tun, die vom 
Hauptbau nur durch Notwände geschieden sind. Diese sind zwischen 
die Säulen eingezogen und können jeden Moment wieder herausge- 
schlagen werden. Als Material für diese Wände sind Gipsdielen be- 
nutzt worden, an deren Stelle selbsverständlich auch irgend ein anderer 
der modernen Baustoffe für Zwischenwände hätte treten können. 

Der Speisesaal liegt an dem dem Geschäftshaus A entgegen- 
gesetzten Ende und kann nur vom Hofe aus betreten werden. Seine 
Einrichtung entspricht derjenigen einer sogen. „Kantine“, d.h. es ist 
ein kleines Buffet vorhanden und daneben eine Anzahl Tafeln sowie 
Bänke. Dadurch, dafs man den Raum nur vom Hofe aus betreten 
kann, wird vermieden, dafs das Personal sich in der Kantine zu uner- 
laubter Zeit aufhält. Die sonstige bauliche Ausstattung der Kantine 
ist eine angemessene. Der Fufsboden ist gestrichen, desgleichen sind 
die Wände 14, m hoch mit Ölanstrich versehen. Die obere Partie 
der Wände und die Decke wurden in weils mit farbiger Linienunter- 
teilung ausgeführt und an der Decke hängen zwei mehrflammige Be- 
leuchtungskörper. Drei grofse Fenster in der einen End- und Längs- 
wand gewähren dem Tageslicht Einlafs. Ein Windfang vor der Tür 
verhindert das Entstehen von Zug im Raume. 

Von dem Anbaue auf der Seite des Speiseraumes ist eine 
Garderobe abgetrennt, deren Länge ‘sich auf rd. 28 m und deren 
Tiefe sich auf rd. Zum stellt. Die Garderobe enthält auf der einen 
Seite Schränke oder Zellen und auf der anderen Kleiderhaken. Sie 
kann sowohl von der Staberei, als auch vom Websaale aus betreten 
werden. Die Umfassungswände sind ebenfalls in Gipsdielen erstellt; 
um zu verhindern, dafs man sich an diesen die Kleider beschmutat, 
hat man sie mit Olfarbe zweimal gestrichen. Das Tageslicht erhält 
die Garderobe durch die Oberlichter, Abends wird sie durch Hänge- 
lampen erleuchtet. 

An der Rückwand des Saales W sind die Andreherei und 
Zettlerei sowie die Schliohterei M angeordnet. Nur die 
letztere tritt baulich als geschlossener Raum auf; die ersten beiden 
sind vom Saale W wieder nur durch eine Gipsdielenwand getrennt. 

Die Fundamentmauer und damit auch die Grundrilsform der 
Schlichterei M sind aus dem Fundamentplane, Fig. 3, zu erkennen, 
während Fig. 8 einen Längsschnitt durch diese gibt. Aus letzterem 
geht hervor, dafs das Dach von vier Unterzügen getragen wird, die 
in Richtung der Längsbalken des Saales W verlegt sind. In der 
Mitte des Schlichtereisnsles ist dem Dach ein 18,5 m langes sattel- 
artiges, doppeltverglastes Oberlicht aufgesetzt, dessen Fufsrahmen von 
den I-Trägern der Dachkonstruktion gehalten wird. Die Abdeckung 
der letzteren erfolgte wieder durch Holzzement. 

An die Schlichterei schliefsen sich die Reparaturwerkstatt N 
und das Arbeiterbad О an. Erstere hat 8,75 >< 7,79, letztere 
3,23 >< 5,6 m Grundfläche. Man betritt die Werkstatt gewöhnlich vom 
Hofe aus durch eine der in der Fassade, Fig. 2, rechts ersichtlichen 
Türen, von denen die eine meist geschlossen gehalten wird. Aufser- 
dem aber kann man in die Werkstatt auch vom Korridor O aus 
gelangen, welcher dem Bade vorgelagert ist und durch eine Tür so- 
wohl mit diesem als auch mit dem Kesselraume P verbunden ist. 

Das Bad umfalst vier Zellen, von denen zwei nur für Brausen 
und zwei auch für Waschgefälse eingerichtet sind. Jede Zelle ist von 
der Nachbarzelle durch eine Zementplattenwand geschieden und nach 
vorn durch einen dichten Vorhang verschliefsbar. Eine besondere 
Kleiderablage ist vorläufig nicht eingerichtet, dagegen kann die letzte 
oder die erste Zelle zu diesem Zwecke benutzt werden, so dafs nur 
allemal drei Leute zugleich baden könnten. 

Das Tageslicht fällt durch ein Oberlicht in die Zellen. Letzteres 
dient, wie der Idealschnitt Fig. 8 rechts oder Fig. 7 erkennen lalst, 

leichzeitig auch dem Kesselhause, was trotz der beide trennenden 
wischenmauer zulässig ist — liefern doch beide Räume Dunste, 
deren Abführung durch das Oberlicht vermittelt wird. 

Da das Niveau des Kesselhauses P um 100 om tiefer liegt, 
als dasjenige des Korridors О vor dem Mannschaftsbade, so machte 
sich der Einbau von Treppen erforderlich. Daneben legte man an 
der einen Wand aufsen eine Kohlengrube ап, die man entweder vom 
Wagen aus von Hand oder vom Lager aus mit Hilfe der Karre füllt. 
Eine Öffnung in der Mauer gestattet es dem Heizer, Brennstoff aus 
der Kammer zu entnehmen. Nach oben ist die in Fig. 3 weggelassene 
Grube durch Bohlen oder einen Gufsdeckel abgeschlossen. an kann 
jedoch die Grubenwand auch */ m hoch über Niveau hinauffiihren, um 
die Grube offen lassen und mehr hineinpacken zu können. 

Vom Kesselhause führt eine Treppe nach der Schlichterei, 
die im Raume Q untergebracht ist. 

Das Kesselhaus bietet Raum für zwei Feuerrohr- oder Wasser- 
rohrdampfkessel, von denen der eine sich unter Wahrung des gesetz- 
lich vorgeschriebenen Abstandes an die Umfassungsmauer des Kessel- 
hauses lehnt, während der zweite an den ersten angebaut ist. Die 
Abgase beider Kessel werden durch einen gemeinsamen Fuchs in einen 
auf dem Fabrikshofe erbauten kreisrunden Schornstein geleitet. 

Die Heizungs- und Ventilationsanlage ist im Anbaue R 
untergebracht und umfafst einen dampfbeheizten Rippenkörper und 
den schon erwähnten Ventilator, mit den der ebenfalls schon er- 
wähnte Zirkulations-Luftkanal verbunden ist. Der Ventilatorkammer 
wurde der Regulierraum vorgelagert, von dem aus die Luftbewegung 
geregelt wird. Die ganze Raumgruppe RB hat das Dach mit dem 
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Abortanbaue gemeinsam. Dies geht auch aus der Fassade dieses 
Gebäudetraktes hervor, welche in Fig. 11 wiedergegeben ist. Die 
Fassade ordnet sich übrigens, was sowohl das Material als auch die 
Linienführung und Farbengebung anlangt, den übrigen Fassaden voll- 
ständig unter. 


Stählerne Rolläden als feuersichere Türen, 
hergestellt von A. L. Gibson & Co. in London. 
(Mit Abbildung, Fig. 128.) Nachdruck verboten. 


An die Beschreibung einer nenen, bereits erprobten Vorrichtung 
zum feuersicheren Abschliefsen von Tür- und Fensteröffnungen schliefst 
die Zeitschrift ,,Engineering die Betrachtung, dafs ein Material, wel- 
ches an sich keineswegs geeignet scheint, für ѓепегвісћеге Abschlüsse 
verwendet zu werden, diesem Zwecke sehr wohl dienstbar gemacht 
werden kann, wenn man es in geschickter Weise verwendet. Während 
nämlich dünnes Stahlblech an sich ganz sicherlich nicht als ein 
hervorragend brauchbares Material zum Abéchliefsen brennender Räume 
gelten kann, hat es die Firma A. L. Gibson & Co. in London 
verstanden, durch die Verarbeitung gewöhnlichen dünnen Stahlbleches 
zu Rolladen-Staben von sichelférmigem Querschnitt, durch deren sorg- 
faltige Aufhängung derart, dafs sie dicht gegeneinander abschliefsen, 
und durch eine Anordnung, welche die Möglichkeit ungehinderter Aus- 
dehnung gewährleistet, eine brauchbare Vorrichtung zu schaffen. 

Diese ist in der Fig, 128 zur Anschauung gebracht; weitere Detail- 
konstruktionen enthält die Nr. 2109 der obengenannten Zeitschrift, 


Fig. 128. Z. A.: Stählerne Rolläden als feuersichere Türen, hergestellt von 
А. L. Gibson & Co. in London. 


der wir auch den nachfolgenden Bericht über die mit diesem feuer- 
sicheren Rolläden angestellten Probeversuche entnehmen. 

Die der ersten Probe der Britischen Feuerverhütungs-Kommission 
unterworfene Anlage bestand aus zwei Türen a der in Fig. 128 dar- 
gestellten Art, die auf beiden Seiten einer 36 cm starken Mauer c ein- 
gebaut waren. Die Metallhülse i umkleidet die Aufwickeltrommel f 
derart, dafs Feuer und Rauch ibren Weg nicht über die Trommel 
nehmen können. Da auch die einzelnen Stäbe gegeneinander voll- 
kommen abdichten und an den seitlichen Führungen d sowie dem 
unten am Boden befindlichen Schlitz b dicht anliegen, ohne dafs die 
durch die Erhitzung verursachte Ausdehnung gehemmt wird, erreichte 
шап, dafs während der vierstündigen Einwirkung des Feuers weder 
Flammen noch Rauch auf die zu schützende Seite der Mauer über- 
traten. Obwohl die Rolläden danach noch fünf Minuten lang mit 
Wasser abgekühlt wurden und obwohl ein unvorhergesehener Жап 
eine Unterbrechung des Versuches veranlafste, während welcher über 
beide Rolläden ebenfalls reichliche Wassermengen herabflossen, war 
doch am Schlusse der Probe die Einrichtung nach wie vor betriebs- 
fäbig. Beide Rolläden sowie die Rahmen und die Aufzugmechanismen 
waren intakt und die letzteren funktionierten zufriedenstellend. 

Bei dem verwendeten Material sollte man einen aufserordentlich 
starken Wärmeübertritt in den zu schützenden Raum erwarten. er- 
raschenderweise begann jedoch ein Zeitungsblatt, das in einem Abstand 
von 30 cm vor der Mauer aufgehängt war, erst nach Verlauf der 
ersten zwei Stunden zu sengen und erst nach 2 Stunden 45 Minuten 
ging es in Flammen auf. 

Nach Beendigung der Fener- und Wasserprobe konstatierte man 
als gröfste Ausbuchtung des der Feuerseite zugewendeten Rolladens 
eine solche von-38 mm. Während dieser also nur in ganz unbedeuten- 
der Weise affiziert worden war, konnte man an dem anderen Rolladen 
überhaupt keine Veränderungen wahrnehmen. Das Ergebnis des Ver- 
suches war also ein aufserordentlich günstiges, besonders in anbetracht 
dessen, dafs der Versuchsanordnung ein praktischer Fall zugrundege- 
legt worden war. 

Besondere Bedeutung dürften derartige Vorrichtungen für den 
feuersicheren Verschlufs solcher Öffnungen haben, für welche Türen zu 


schwer und im Gebrauch zu unbequem ausfallen. Abgesehen davon, 
dafs solche monstrése Türen vielfach des Abends nicht geschlossen 
werden, also schon aus diesem Grunde ihre Aufgabe garnicht erfüllen 
können, ist auch ihre Anbringung allein schon hinderlich; sie sind 
stets im Wege, mögen sie in Angeln hängen oder in Führungen gleiten. 
Ein Rolladen dagegen läfst sich in seinem Gehäuse unterbringen 
und ist dann niemandem im Wege. 

Besonders wichtig für eine allgemeinere Verbreitung dieser Vor- 
richtung ist die Tatsache, dafs die vorgenannte Kommission auch einen 
einzelnen Rolladen einer Probe unterwarf und dabei gleich günstige 
Ergebnisse erzielte. Das Versuchsobjekt wies gegenüber den beiden 
oben beschriebenen nur den einen Unterschied auf, dafs der Mechanis- 
mus zum Hochziehen und zum Niedergehen automatisch wirkte. Diese 
Einzeltür widerstand einer 2°, stündigen Feuer- und Wasserprobe 
und liefs dabei ebenfalls weder Flammen noch Rauch auf die ge- 
schiitzte Seite gelangen. Laden und Rahmen blieben unversehrt und 
die gröfste Ausbuchtung betrug 38 mm nach der Feuerseite hin. Un- 
geachtet des automatisohen Betriebes konnte die Tür am Ende des 
Versuches 1,40 m hochgehoben werden. Auch hier hatte sich eine 
Unterbrechung nötig gemacht, während deren Dauer reichlich Wasser 
über die Tür flofs. Den auch mit dieser vereinfachten Vorrichtun; 
erzielten unzweifelhaften Erfolg schreibt man vor allem der Mafsregel 
zu, dafs trotz dichten Verschlusses für eine genügende Ausdehnungs- 
möglichkeit Sorge getragen ist. 

Eine solche Einrichtung gewinnt erhöhte Bedeutung zu einer Zeit, 
wo Feuerpolizei und Versicherungsgesellschaften immer nachdrücklicher 
betonen, dafs die Sorgfalt, die man auf die Feuersicherheit der Decken 
und Fulsböden verwendet, damit der Brand an einem Fortschreiten 
in senkrechter Richtung gehindert wird, auch auf die Wände ausge- 
dehnt werden mufs, wo insbesondere die Fenster- und Türöffnungen 
aufmerksamste Beachtung erfordern, damit auch dem horizontalen Um- 
sichgreifen des Brandes möglichst Einhalt getan wird. 

Aulser ihrer Anbringung in vorhandenen Wandöffnungen für Fenster 
und Türen dürfte die neue Vorrichtung mit Vorteil in grofsen feuer- 
gefährlichen Räumen, z. B. in Automobil-Garagen Anwendung finden. 
Diese Räume von meist sehr grofsem Flächeninhalt mit wertvollem 
Bestand sollte man in mehrere Abteilungen unterteilen, um sie durch 
Rolläden dieser Art im Falle eines Brandes sicher gegeneinander ab- 
schliefsen zu können. 


Armaturen für Zentralheizungen 


von der Apparate- und Armaturen-Bauanstalt Dortmund 
vorm. Ingenieur Carl Michael in Dortmund. 


(Mit Abbildungen, Fig. 129—132.) 
Nachdruck verboten. 
Im unmittelbaren Zusammenhange mit der Entwicklung des Zen- 
tralheizungsbaues im allgemeinen steht die Vervollkommnung der für 
diese Anlagen erforderlichen Armaturen. Dies gilt sowohl für die 
Armaturen der Feuerungen und die zur Regelung der letzteren er- 
forderlichen Einrichtungen, als auch für die Absperrorgane an und in 
den Rohrleitungen u. s. w. . 
` Von der Apparate- und Armaturen-Bauanstalt Dort- 
mund, vorm. Ingenieur Carl Michael, Inhaber Anton Wierz 
in Dortmund werden unter anderem nachstehende Neuerungen in 
Heizungs-Armaturen hergestellt. 


1. Kombinierter Dampfdruck- und Feuerungsregulator für 
Niederdruckdampfkessel. (Fig. 129.) 

Der in Fig. 129 ver- 
anschaulichte Apparat 
soll das Überkochen 
des Kessels bei Nieder- 
druck-Dampfheizungen 
verhindern. Er besteht 
aus dem eigentlichen 
Feuerungsregler a und 
einem Absperrventil b. 
Beide sind durch eine 
Stange c miteinander 
verbunden. Der Hebel 
d des Reglers hängt an 
dem einen Ende durch 
eine Stange e oder 
einen Kettenzug mit 
der Zuluftklappe des 
Kessels zusammen. 
Durch das Gewicht am 
anderen Ende des He- 
bels d wird der Regu- 
lator auf einen be- 
stimmten Druck ein- 
gestellt. Sobald dieser 
Druck auf den Regu- 
lator wirkt, wird die Zuluftklappe am Kessel geschlossen. Steigt durch 
irgend welche Einwirkungen der Druck trotzdem weiter, so wird durch 
den Hebel c das Absperrventil b geöffnet, worauf der überschüssige 
Dampf durch eine an das Ventil bei b, angeschlossene Leitung nach 
aufsen entweichen kann. Das gesetzlich vorgeschriebene Standrohr tritt 
bier nicht in Tätigkeit. Es wird vielmehr dort, wo dieser Apparat ein- 


Fig. 129. 
der Apparate- und Armaturen - Bauanstalt Dortmund 
vorm. Ingenieur Cart Michael in Dortmund. 


Z. A.: Armaturen für Zentralkeisungen von 
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gebaut wurde, nur als behördlich einmal vorgeschriebene „Sicherheits- 
mafsregel“ angesehen und kann in einfacher Weise ausgeführt sein, 
indem man Standrohrgefälse u. в. w. fortläfst. 

Damit der Wärter von dem Zustande des Kessels schneller unter- 
richtet ist, verbindet man den Apparat vorteilhaft mit einer Dampfpfeife. 

Der Austrittsstutzen b, des Dampfventiles hat 2” Gewindeanscblufs. 
Das Ventil b ist übrigens kein Sicherheitsventil, sondern ein gewöhn- 
liches Absperrventil, welches nur geöffnet wird, wenn der Druck auf 
den Regulator a wirkt. 

Der Apparat wird in vier Gröfsen, nämlich mit einem lichten 
Durchmesser von 70,,80, 90 und 100 mm ausgeführt. 


2. Dampfstauer. (Fig. 131.) 


Zum Enger- und Weiterstellen der Durchlauföffnungen in den Kon- 
densleitungen bestimmt, stellt sich der in Fig. 131, Skz. 1. u. 2 skizzierte 
Apparat als eineDrossel- 
klappe dar, deren Klappe 
k bei k, einen Schlitz hat. 
Іо diesem wird ein Stift 1 
durch Niederschrauben mehr 
oder weniger tief eingeführt, 
wenn es gilt, das Durch- 
flufsquantum an Kondens- 
wasser zu verkleinern. Um 
den Ausflufs des Wassers 
sowohl aus der Durchgangs- 
stelle fürdie Klappenspindel 
als auch den Stift 1 zu 
verhindern, sind beide in 
Überwurfstopfbüchsen  ab- 
gedichtet. 

Man benutzt den Ap- 
parat in der Weise, dals 
man} beimZAnstellen der 
Heizung die Klappe eine 
Zeit lang offen läfst, damit 
der Dampf ungehindert 
durch das Rohr gehen kann, 
wobei er die Leitung selbst 
von Schmutz reinigt. Dar- 
nach schliefst man die 
Klappe k und stellt den 
Stift 1 ein. Diese Adjustie- 
rung kann bei vollem Be- 
triebe vorgenommen wer- 
den. Zum Reinigen der 
Leitung braucht die Klappe 
übrigens nur kurze Zeit 
ganz offen gehalten zu wer- 
den. Der Schlitz in der Klappe ist derart bemessen, dafs man ihn 
für den gröfsten Heizkörper einstellen kann, obgleich die Apparate 
nur mit 1, Gasgewinde angefertigt werden. Ein Auseinanderschrauben 
des Apparates beim Adjustieren ist, wie man sieht, nicht erforderlich ; 
gerade darin liegt der Wert der Einrichtung. S 


3. Feuerungs-Regulatoren fir Niederdruck-Dampfheizungen. 
(Fig. 130 u. 132.) 

In Skz. 3, Fig. 132 ist ein durch G. М. geschützter Feuerungs- 
regulator mit Kolben für Dampfniederdruckbeizungen skizziert, 
der, auf jeden Druck einstellbar, hauptsächlich dort anwendbar sein 
würde, wo man mit geringen Kellerhöhen zu rechnen hat. 


Fig. 130. 2. А.: Armaturen für Zentratheizungen 
von der Apparate- und Armaturen- Bauanstalt Dort- 
mund vorm. Ingenieur Cart Michael in Dortmund. 


Fig. 131. Z. A.: Armaturen für Zentralheisungen von der Apparate- und Armaturen- 


Buuanstalt Dortmund vorm. Ingenieur Carl Michael in Dortmund. 


Der Apparat arbeitet derart, dafs der Druck einen Kolben h, 
welcher gegen die äufseren Wandungen durch eine Gummimanschette 
i abgedichtet ist, in einem Zylinder a auf- und abbewegt. Die ver- 
hältnismäfsig grofse Angriffsläche des Kolbens gewährleistet ein 
sicheres Arbeiten des Regulators auch dann, wenn nur ein Druck 
von einigen Millimetern Wassersäule herrscht. Eine Zerstörung der Man- 
schette i erscheint ebenfalls ausgeschlossen, weil, wenn der Kolben 
seine höchste Stellung erreicht hat, sich die Manschette i fest gegen 
die Wände anlegt. 

Der Apparat wird mit Wasser gefüllt und an der Dampf- oder 
Kondensleitung angeschlossen. Er ist in Fig. 130, Skz. 1 an einem 
eingemauerten Kessel über der Luftklappe sitzend und auf diese ein- 
wirkend gezeichnet. In Skz. 2 derselben Figur dagegen sitzt er auf 
dem Gemäuer des Kessels und betätigt durch die Stange e einerseits 
die Drosselklappe g unterhalb des Feuerungsrostes, anderseits eine 
Klappe in dem -Kesselzuge. 

Die Wirkungsweise des Apparates ist hier eine derartige, dafs, 


wenn bei steigendem Dampfdrucke der kupferne Schwimmer gehoben 
wird, zunächst die untere Drosselklappe g zur Einstellung gelangt. 
Steigt der Druck des Dampfes infolge einer Unregelmäfsigkeit im Be- 
triebe, z. B. weil die Feuertür offengelassen ist oder wegen plötzlichen 
Abstellens mehrerer Heizkörper u. в. w., so tritt die obere Drosselklappe 
in Funktion. Sie wird geöffnet und läfst kalte Luft unmittelbar in den 
Kesselzug, also an den Kessel herantreten. Dieser wird dadurch ab- 
gekühlt und so eine weitere Drucksteigerung vermieden. 

An der Zugstange ist eine Vorrichtung angebracht, die es ermög- 
licht, die untere Drosselklappe für den Nachtbetrieb teilweise oder 
ganz zuzustellen. Die Tätigkeit der oberen Drosselklappe wird da- 
darch nicht berührt. 

Der Apparat wird, dies sei nebenbei bemerkt, je nach der Höhe 
des gewünschten Dampfdruckes 0,3 bis 1,3 m über den mittleren 
Wasserstande montiert und arbeitet dennoch mit einem Druck von 
0,05 bis 0,15 kg/qom. Genügt die Hohe des Kesselgemäuers nicht für 
die Aufstellung des Schwimmergefälses a, so wird dieses auf Konsolen 
aufgestellt. 3 

Neben diesem Membraneregler fertigt die eingangs genannte Firma 
noch einen Sch wimmerregler (D. R.-P.) an, der in derselben Weise, 
wie der letztbeschriebene Apparat, also auf dem Kesselgemauer oder auf 
Konsolen aufgestellt wird und auch in derselben Art auf zwei Klappen 
f und g, Skz. 2, Fig. 130 ә 
wirkt. 

Der Apparat besteht 
aus dem wimmerge- 
fafe, dem Schwimmer 4,44 
und dem Hebelsystem, 
welches die Verbindung 
der beiden Drosselklap- 
pen f, g mit dem Schwim- 
mer herstellt. Schwim- 
mergefäls und Drossel- 
klappen sind aus Gufs- 
eisen, der Schwimmer 
aus Kupfer und die 
Schwimmerführungen 
aus Rotguls gefertigt. 
Die untere Drossel- 
klappeg hat einen Quer- 
schnitt von 240 x 320 
mm, die obere einen sol- 
chen von 200 200 mm. 
Die Zugstange wird aus 
Schmiedeeisen herge- 
stellt. 

Eine dritte Form 
des Feuerungsreglers, 
einen Membranereg- 
ler, zeigt Fig. 132, 
Skz. 2. 

Bei den bisher ge- 
bräuchlichen Membrane- 
reglern ist die eine Seite 
der Membrane der Ein- 
wirkung der trockenen 
und heifsen Luft im 
Heizraume ausgesetzt, 
was aber die Gefahr mit 
sich bringt, dafs die 
Membrane hart und 
brüchig wird. Ebenso ist bei diesen die Membrane der Einwirkung 
der atmosphärischen Luft zugänglich, die dem Drucke unter der Mem- 
brane einen tatkräftigen Widerstand nicht ent; usetzen vermag. 

Bei dem in Fig. 132, Skz. 2 dargestellten Apparate dagegen er- 
scheint die Membrane auf beiden Seiten gleichmälsig belastet; auch 
befindet sie sich unter Luftabschlufs, so dafs man mit einer langen 
Lebensdauer der Membrane rechnen darf. 

Über dem eigentlichen Regulator ist hier ein kupfernes Gefäls 1 
angebracht, welches mit dem oberen Raume des Membranegehäuses a 
durch eine Öffnung in der Führungsstange k verbunden ist. 

Beim Inbetriebsetzen des Apparates wird der Hebel d in seine 
höchste Stellung gebracht und dann der Apparat durch einen an dem 
Gefäfs 1 angebrachten Trichter 1, bis zum Überlaufen mit Wasser ge- 
füllt. Damit ist der Apparat betriebsfähig. Wirkt jetzt der, Druck 
gegen die Membrane i, so wird das Wasser durch die kleine Öffnung 
in der Stange k in das kupferne Gefäfs 1 gedrückt. Die Öffnung an 
sich ist so berechnet, dafs das Wasser nur langsam entweichen kann, 
wodurch ein Gegendruck auch auf die nicht belasteten Teile erzeugt 
und das Zerreifsen der Membrane ausgeschlossen ist. 

Der Feuerungsregulator, Fig. 132, Skz. 1, ist für Wasser- 
heizkessel bestimmt. Er steht unter Gebrauchsmusterschutz und 
wird mit dem Heizkessel H in der aus der Abbildung ersichtlichen 
Weise verbunden. Der Schwimmer im Gefafe a hängt durch eine 
Stange mit dem um einen festen Punkt schwingbaren Hebei d der- 
art zusammen, dals, wenn die Kette angezogen wird, sich die. Luft- 
klappe g öffnet, während, wenn die Kette locker gelassen wird, eine 
Senkung der Luftklappe g eintritt. 

Mit dem Steigstrange der Heizung steht der Regler durch das 
Rohr m und mit dem Rücklaufrohr durch den m, in Verbindung. 
Seine Anordnung am Kessel kann in beliebiger Weise erfolgen. 


Fig. 132. 


2. A.: Armaturen für Zentralheisungen son 
der Apparate- und Armaturen- Bawanstalt Dortmund 
vorm. Ingenieur Cart Michael in Dortmund. 
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Zum Schlufs sei noch darauf hingewiesen, dafs alle neueren Appa- 
rate der Armaturen- und Apparate-Bauanstalt Dortmund derart kon- 
struiert sind, dafs der Wassereintritt zum Schwimmergefals bei höchster 
Schwimmerstellung selbsttätig geschlossen wird, wodurch bei Uber- 
druck ein weiteres Eindringen von Wasser in das Schwimmergefäls 
ausgeschlossen ist, sowie Schwimmer sowohl wie Schwimmergefäls 
überhaupt nicht mehr dem Druck des Kessels ausgesetzt sind. Die 
Abdichtung geschieht durch ein im Wassereintritt eingebautes Metall- 
ventil, so dafs jedes Ausströmen von Kondenswasser ausgeschlossen 
ist. Die Gummidichtung im Deckel des Schwimmergefälses der älteren 
Reglertypen fällt bei der neuen als unzuverlassig fort, d. h. es werden 
Apparate mit dieser Vorrichtung überhaupt nicht mehr geliefert. 


Zement- und Xalkindustrie. 
Stein-, Ton- und Glasindustrie. 


Betonmaschinen 
des Kgl. bayer. Hüttenamtes Sonthofen. 
(Mit Abbildung, Fig. 133.) Nachdruck verboten. 
Die Abbildung Fig. 133 stellt den vollkommensten Typus der vom 
Kgl. bayer. í 
Hüttenamt 
Sonthofen 
nach System 
Kunz herge- 
stellten dop- 
peltwirken- 
den Beton- 
maschine dar. 
Charakteristisch 
ist fiir dieseKon- 
struktion die 
zwangsweise 
Durchmischung 
der Betonmate- 
rialien. Diese 
werden also 
nicht, wie es 
sonst im all- 
gemeinen ge- 
schieht, durch 
freien Fall oder 
Rollen des Gu- 


Einen Vorfülltriohter enthält die dargestellte Maschine nicht. 
Ein solcher wird blofs für solche Fälle empfohlen, wo entweder die 
Maschine sehr hoch gestellt werden soll, das Aufziehen also längere 
Zeit in Anspruch nimmt, oder wo eine abnorm lange Mischdauer vor- 
geschrieben ist, wo es also im Interesse einer grofsen Leistung wünschens- 
wert ist, schon während des Mischens die Materialien in den Vorfüll- 
trichter zu schaffen. Es genügt also für die meisten Fälle ein Aufzug 
ohne Fülltrichter. - 

Ein zweites Windwerk dient zum Fördern des fertigen Betons. 
Die Konstruktion desselben ist die gleiche, wie bei oben beschriebenem 
Materialaufzug. 

Die zum Burchmischen erforderliche Kraft wird von einem Deutzer 
Benzinmotor geliefert, der das Mischwerk mittels Riemen, bei kleinen 
Maschinen mittels Kette antreibt. In gleicher Weise kann man aber 
auch Elektromotoren direkt auf die Maschine montieren; der Antrieb 
erfolgt dann mittels Zahnradübersetzung. Soll die Maschine von einem 
getrennt stehenden Motor. aus angetrieben werden, so kann das er- 
orderliche Vorgelege in die Maschine eingebaut werden. 

Zum Mischen sind je nach Art des Materiales u. s. w. 30, höchstens 
60 Sekunden erforderlich; die Zahl der stündlichen Mischungen schwankt 
zwischen 30 und 50. 

Der durch die Flügel oder Arme tüchtig durchgeknetete Beton 
wird plastisch und erhält dadurch eine gröfsere Festigkeit als ein 
in einer nichtknetenden Maschine hergestellter Beton, wodurch sich 

die für die An- 
triebskraft auf- 
gewendeten 
Kosten bezahlt 
machen. Da der 
Mischungs- 
prozefs sichtbar 
erfolgt, kann 
dio Hefeuchtang 
gut geregelt 
und der Gang 
der Durch- 
mengung beob- 
achtet werden. 
Die Schaufeln 
bestehen aus 
Coquillen-Hart- 
‚ов. Sind sie 
abgenutzt, so 
können sie mit- 
tels Schrauben 
wieder so ge- 
stellt werden, 


tes gemischt. dafs der Schau- 
Das System hat felrand dem 
auf Baustellen Trommelblech 
wie in Fabriken tunlichst nahe 
zur Herstellung kommt. Stark 
von Beton oder abgenutzte 
Mörtel aus Ze- Schanfeln müs- 
ment, Kalk, sen selbstver- 
Тгаіз u. в. w. standlich er- 
vielfach Ein- neuert werden 
gang gefunden, und sind zu die- 
was es wohl sem Zweck 
nicht zum ge- ebenso wie die 
ringsten der = = Schaufelarme 
zweckentspre- leicht auszu- 
chenden kon- Fig. 133. Betonmaschine des Kgl. bayer. Hittenamtes Sonthofen. wechseln. Die 
struktiven letzteren wer- 


Darchbildung und einigen speziellen Vorzügen verdankt, durch welche | 
die Maschine den ihrem Verwendungszweck eigentümlichen Anforde- | 
rungen bestens entspricht. 

Die nach oben offene Mischtrommel von der Form zweier neben- | 
einander liegender, geöffneter Zylinderausschnitte besitzt unten eine | 
Klappe, nach deren Öffnung mittels eines Hebels die von oben ge- | 
füllte Trommel während des Betriebes entleert wird. In der Trommel 
laufen zwei vierkantige Mischwellen in entgegengesetztem Drehsinn | 
= auf denen je vier mit Schaufeln versehene Mischarme befestigt 
sind. 


Für feinpulverige Materialien kommen Mischflügel statt der 
Mischarme zur Anwendung. Für kleinere Mischungen unter 50 cbm 
Leistung in 10 Stunden wird die Anordnung mit nor einer Misch- 
welle empfohlen. 

Der in Fig. 133 links ersichtliche Aufzug, mittels dessen die 
während des Mischprozesses in die Aufzugsmulde gefüllten Beton- 
materialien in die Mischtrommel gefüllt werden, besteht in der Haupt- 
sache aus einem Walzeneisengerüst mit der in diesem gleitenden Förder- 
mulde und dem mittels Reibungskupplung (Simplex D. R.-P.) in Betrieb 
zu setzenden Windwerk. Die Handhabung geschieht von dem die 
Maschine bedienenden Arbeiter. Zur Inbetriebsetzung rückt dieser 
den Hebel der Kupplung ein, die hochgezogene Mulde löst automatisch 
das Windwerk aus, die Seiltrommel selbst wird durch eine Bandbremse 
festgehalten, und die Mulde kann nun ihren Inhalt selbsttätig in die 
Maschine entleeren. Durch Lösen der Bandbremse wird die leere 
Mulde abgelassen. — Das Gerüst des Aufzuges kann beliebig nach 
unten verlängert werden. 


den neuerdings nur noch in Ia Stahlguls hergestellt. Die Trommel- 
bleche bestehen aus einer speziellen Qualität Siemens-Martinstahl von 
12 mm Stärke und können vollständig ausgenützt werden. 

Der Wagen ist der Bauart der Maschinen entsprechend ganz aus 
Profileisen mit Gulseisennabe hergestellt. Es wird übrigens auch eine 
stationäre Ausführungsform gebaut. Bei dieser werden die Gestell- 


| träger auf Beton- oder Holzgerüste aufgelagert. 


Für kleinere Leistungen genügt, wie bereits oben erwähnt, eine 
einfachwirkende Betonmaschine, die geringere Anschaffungskosten ver- 
ursacht. Bei Motorenbetrieb leistet eine soiche bis 5 cbm pro Stunde. 
Für Handbetrieb, der nur bei Verarbeitung feinen.Materiales rationell 
ist, sind 2-4 Mann erforderlich. Solche Maschinen kommen vielfach 
bei kleineren Bauten sowie in Kunststeinfabriken zur Verwendung. Bei 
ihnen sitzt die Mischtrommel lose auf der Mischwelle und wird durch 
Riegel in ihrer Lage festgehalten. Zum Zweck der Entleerung löst 
man die Riegel aus, worauf die Trommel sich selbsttätig nach unten 
dreht. Sobald sie nahezu eine halbe Umdrehung gemacht hat, wird 
sie durch Anziehen einer Bremse festgehalten und der Beton fällt in 
den untergestellten Rollwagen. Hierauf öffnet man die Bremse wieder 
und die Trommel dreht sich in die frühere Lage zurück, bis sie an 
den wieder vorgeschobenen Riegeln ansteht. Da die Maschine keine 
Entleerungsklappe besitzt, weist sie keinerlei undichte Stellen auf und 
eignet sich deshalb besonders auch für ganz dünnflüssigen Mörtel. 

Für die Verarbeitung feinpulveriger Materialien liefert das 
genannte Werk eine Maschine, welche die bisher auch zu diesem Zweck 
benutzte Betonmaschine, deren Leistungen dabei jedoch gegenüber den 
bei Verarbeitung von Rauhmaterial erzielten zurückbleiben, vorteilhaft 


= 


ersetzt. Sie ist bis jetzt insbesonders bei gröfseren Talsperrebauten 
angewendet worden sowie bei Mörtelwerken, die fertigen Mörtel an 
Baustellen liefern. Diese Maschine besitzt eine ovale, oben offene 
Mischtrommel, die nach beiden Seiten kegelförmig abgeschrägt ist. 
In dieser rotieren gegeneinander zwei ungleiche Mischflügel , die der 
Form der Trommel angepalst sind. Die längeren Flügel sind so ge- 
baut, dafs sie das Material gegen das Trommelinnere drängen, während 
die kürzeren es nach aufsen gegen die Trommelwände verschieben. 
Hierdarch und durch das beständige Heben des Mischgutes wird eine 
äufserst innige Mischung in kurzer Zeit ermöglicht. 


Biberschwanz- 
und Strangfalzziegel- 
Abschneideapparat 


von H. Sinz in Straubing. 


(Mit Abbildungen, Fig.134 u. 135.) 
Nachdruck verboten. 


Die allgemeine Anordnung des 
von der Straubinger Ma- 
schinenfabrik und Eisen- 
giefserei H. Sinz in Strau- 
bing in die Praxis eingeführten 
Biberschwanz- und Strang- 
falzziegel-Abschneideappa- 
rat ist aus Fig. 135 ersichtlich. 

Der Apparat kennzeichnet sich 
dadurch, dafs sämtliche Mechanis- 
men oberhalb der Walzen ange- 
ordnet und deshalb gegen ein Ver- 


Das Untergestell ist mit verschraubbaren Fiifsen versehen, um 
den Apparat sowohl ganz wagrecht stellen, als auch dem Mundstück 
jeder Ziegelmaschine genau anpassen zu können. Da Ausschuls an 
Ziegeln, verursacht durch unsauberen Schnitt, kaum je in Betracht 
kommt, so ist die Leistungsfähigkeit eine hohe; men kann bis zu 
11.000 Stück Ziegel pro Tag schneiden. Der Abschneider wird in drei 
Ausführungen für einfach oberen, oder einfach unteren Nasenschneider, 
ferner für oberen und unteren Nasenschnitt (Doppelstrang) zugleich 

ertigt. ` 

= Die Handhabung des Abschneide-Apparates geschieht derart, dafs 
der den Apparat bedienende Arbeiter seitwärts des Tisches steht, mit 
der einen Hand das lange Holzheft, mit der anderen Hand den Holz- 
knopf führend. Sobald der Ton- 
strang über die angeschraubte 
Schablone hinaus! ‚ wird der 
Holzknopf nach reohts geschoben, 
wobei mittels Hebelübertragung 
der hintere Abschneidedraht den 
geraden Weg, der vordere Draht 
den Bogen der jeweils ei 

schraubten Schablone beschreibt. 
Ein mit dem Holzknopf in Ver- 
bindung gebrachter Bügel berührt 
bei jedem Schnitt eine Auslösung, 
wobei ein mit letzterer in Berüh- 
rung stehender, die Nasengabel 
tragender Hebel in Funktion tritt. 
Auf diese Weise wird die Nase 
am Ziegel selbsttätig erzeugt. Be- 
vor man, um einen weiteren Sohnitt 
zu beginnen, den Holzknopf wieder 
nach links (retour) schiebt, hat man 
den an der Seite des langen Holz- 


schmutzen durch Lehm gesichert 
sind. Der Tisch ist für Schnitt- 
längen von20-- 


heftes befindlichen eisernen Hand- 
griff nach abwärts zu drücken, 
wodurch eine 


50 cm verstell- 
bar, eignet sich 
somit sowohl 
für kleinste als 
auch gröfste 
Ziegel und arbei- 
tet stolslos. Die 
verschiedenen 
Schnittarten 
werden mittels 
Schablonen er- 
zeugt; jedem 
Apparate sind 
acht Stück so- 
wie eine Rund- 
schneide - Vor- 
richtung für Seg- 
mentschnitte 
und ferner Hilfs- 
mittel zum 
Schneiden der 
Turm- und 
Miniatur-Ziegel 
beigegeben. Die 
Schablonengar- 
nitur enthält 
alle gebräuch- 
lichen Schnitte 
und zwar Rund-, 
Segment-, Rau- 
ten-, Sechseck-, 
einfache und 


Feder gespannt 
resp. die Nasen- 
gabel nach ab- 
wärts gehalten 
wird; dies ist 
nötig, damit sie 
wieder in Funk- 
tiontretenkenn. 


Verfahren 
zur Regelung 
des Feuchtig- 
keitsgehaltes 

ungleich 
feuchter Mas- 
sen, 2. В. von 
Mörtelmasse 
aus Sand und 
Kalk, aus Sand 
und Zement 
oder von ge- 
mahlenen To- 
nen, Chemika- 
lien u. dgl., von 
HansBachl in 
Magdeburg. 
(D. R.-P. 
170576.) Раз 
Verfahrenkenn- 
zeichnet sich da- 
durch, dafs die 
zu trockenen, 
unplastischen, 


gothische Spitz- 
bögen-Schnitte | 
(vgl. Fig. 134); 
das Auswech- Fig. 135. 
seln einer Fig. 134 и. 135. Z. A.:. Biberschwans- und Strangfalssiegel-Abschneideapparat von H. Sin: in” Straubing. 


Schablone zu 
einem anderen Schnitt erfordert nicht mehr als eine Minute. 

Auch die Rundschneidevorrichtung für Segmentschnitte kann in 
ebenso kurzer Zeit für die verschiedenen Bögen eingestellt werden. 

Der Nasenabschneider funktioniert selbsttätig, und die Länge der 
Nase sowie der Aushub können leicht einreguliert werden. Der Nasen- 
abschnitt erfolgt in schräger Richtung, во dafs die Nase unterschnitten 
wird, wodurch den Ziegeln ein grölserer Halt an der Lattung ge- 
geben ist. Der breite Bau des Rahmens in Verbindung mit einer 
entsprechenden lichten Weite der Konstruktion an sich erlauben so- 
wohl einfachen als auch doppelten Tonsträngen jeder Breite und Höhe 
das Passieren. 

Die Walzen sind aus Erlenholz erstellt und mit einem Überzug 
aus präpariertem Filz versehen, um ein Anhaften des Tones auszu- 
schliefsen. Da die Walzen seitliche Stablzwingen haben, so ist auch 
ein Ausreilsen unmöglich. Die günstige Lagerung der Walzen ge- 
stattet ferner ein rasches Herausnehmen, sowie ein Enger- und Weiter- 
stellen derselben, ohne zu schrauben. 


griefsigen Teile 
les Gutes von 
den feuchten, 
plastischen, 

klumpigen Teilen durch geeignete Vorrichtungen, z. В. Siebe, getrennt, 
alsdann ihrer Menge entsprechend zusätzlich angefeuchtet und dann 
wieder mit plastischen Teilen, aus denen sie ausgeschieden wurden, 
vereinigt werden, zu dem Zwecke, die Übernässung der plastischen 
Teile des Gutes zu verhüten und in der Menge der abgeschiedenen 
trocknen Teile ein zutreffendes Мав für den Feuchtigkeitszusatz zu 
gewinnen, so dafs ein gleichmälsig feuchtes Gut erbalten wird. 

Vorrichtung zum Nachpressen und Prägen von Eckkacheln, 
bei der die Führung der beiden Stempel gegen den Prefs- 
ling eine zwangläufige ist, von Pergande & Gerste in 
Perleberg (D.R.-P. 170018), dadurch gekennzeichnet, dafs die 
Stempel sich senkrecht auf den Prefsling zu bewegen, die Pressung 
gleichzeitig ausüben und unabhängig voneinander von dem Prefsling 
losgelöst werden können. 
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BAU-INDUSTRIE. 


Wasserversorgung. Beleuchtung. Heizung und Lüftung. 
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unsere besondere Bewilligung nicht gestattet. 


Uhlands technischer Verlag, Otto Politzky, Leipzig. 


Hochban und Wohnungseinrichtung. 
Beleuchtung, Reizung und Lüftung. 
Fabrikanlage 


der Firma Ayıme, Giesecke & Konegen Aktiengesellschaft 
in Braunschweig. 
(Mit Abbildungen, Fig. 136 u. 137.) 
М Nachdruck verboten. 
Wenn ein industrielles Werk sich so rapide vergröfsert, dafs seine 
Arbeiterzahl sich binnen zehn Jahren von 60 auf 2100 Personen ver- 
mehrt, so ist es nicht zu verwundern, wenn die Gebäude der betreffen- 


Magazin, zum anderen als Dreherei; ihm vorgelagert ist am einen 
Ende das Geschäftsgebäude В, am entgegengesetzten die Fabrikstrafse, 
welche, zum Werk gehörig, die ganze Anlage in eine nördliche und 
eine südliche Partie gliedert. Die südliche Partie umfafst aufser den 
Bauten C, B die Dreherei C, die Montagehalle E, die Walzenstuhl- 
bauerei F, die Blechbearbeitungswerkstatt G und die Tischlerei Н. 
Von diesen grenzen die Gebäude H, G und F an die Bahn. Die neue 
Tischlerei hat eine Grundfläche von 3410 qm; dazu kommen noch ver- 
schiedene Böden mit rd. 1780 qm Grundfläche. Die Blechbearbeitungs- 
werkstatt отоѓа(в 2900 qm, der Walzenstuhlbau 2830 qm. Die Montage- 
halle, in der neben dem Turbinenbau noch verschiedene andere Fabriks- 
zweige untergebracht sind, bedeckt eine Fläche von 2450 qm, während 
für die Dreherei eine Gesamtfläche von 3950 qm in verschiedenen Ge- 


schossen des Gebäudes E zur Verfügung steht. 


Fig. 136. Fabrikanlage der Firma Amme, Giesecke $ Konegen Aktiengesellschaft in Braunschweig. 


den Fabrikanlage sich hinsichtlich der Anordnung und des Baustiles 
nicht in Übereinstimmung befinden, da die einzelnen Bauten, so gut 
sie innerlich ihrem Zweck angepalst sein mögen, eben ,,Bedarfsbauten“ 
und zum Teil als „Notbauten‘“ oft in kürzester Bauzeit entstanden 
sind. So erkennt man auch bei Betrachtung der verschiedenartigen 
Gebäude in der Abbildung Fig. 136 ohne weiteres, dafs von diesen 
drei hinsichtlich des Baustils insofern verwandt sind, als bei ihnen 
neben der geraden Linie der Rundbogen und der glatt emporstrebende 
Pfeiler die Grundform darstellen, während bei den abweichenden 
anderen die sogen. gebogene Linie, das Kennzeichen der neuesten 
Bauperiode, in Чеп Vordergrund tritt. Samtliche Bauten der Fig. 136 
gehören der Fabrikanlage der Mühlenbauanstalt und Maschinenfabrik 
Amme, Giesecke & Konegen Aktiengesellschaft in 
Braunschweig an, welche die oben angedeutete rasche Entwick- 
lung genommen hat. Wie man aus dem Situationsplan, Fig. 137, er- 
sieht, sind die Gebäude, um die es sich in Fig. 136 handelt, die 
im Plane mit C, B, E, F, G und H bezeichneten, von denen der durch 
one Linienführung auffallende Doppelbau G-H erst kürzlich errichtet 
wurde. 

Das Gebäude C, an der Rofsstralse gelegen, dient zum Teil als 


Das Bureaugebäude B enthält insgesamt 7600 qm Arbeitsfläche 
und erscheint auf dem Bilde als dreigeschossiger Bau, dessen unterstes 
Geschofs im Typus des Hochparterres durchgeführt wurde, wahrschein- 
lich, um hohe helle Kellerräume zu gewinnen. Die Fassaden dieses 
Gebäudes, deren nur zwei von der Strafse aus zur Wirkung kommen, 
zeigen den für neuere Fabrikbauten üblichen Typus. Sie sind ganz 
in Ziegeln erstellt und durch vorgeblendete Pfeiler, Lisenen, Linien- 
gesimse mit untergelegten Verzahnungen, Attika mit Pilastern sowie 
Einzel- und Gruppenfenster mit Rundbogen belebt. Die Fenster un- 
mittelbar über dem stark betonten Sockel erhielten unter den Bänken 
gestäbte Füllungen; ebenso legte man auch den Fenstern im ersten 
Obergeschofs schmale Füllungen unter. Kräftig herausgehobene Schlufs- 
steineüber den Fensterbögen nehmen diesen die im glatten Rundbogen 
liegende Monotonie. Trotz der Einfachheit in der Linienführung und 
dem billigen Baumaterial macht das Geschäftsgebäude einen vornehmen 
und ruhigen Eindruck, der gewissermafsen der Solidität der Firma 
entspricht. 

Das neben ihm liegende Magazin ist äufserlich in seiner Bestimmung 
sofort erkenntlich: In Erdhöhe das grofse Tor mit dem Ladegeleise 
und im ersten Geschofs die grofsen Hallenfenster mit ihren gewaltigen 


E ae 


Glasflächen und den runden Abschlufsbögen. Letztere stellen im 
Verein mit den Linien des Haupt- und Gurtgesimses das archi- 
tektonische Bindeglied zwischen Geschäftshaus und Lager dar. Dazu 
kommt, dafs man das Lichtpauszimmer in Form eines Stein- und 
Glasbaues direkt auf dem Lagerhause errichtete und die seinem 
Gesims aufgesetzte Attika in Fortsetzung derjenigen des Geschäfts- 
hauses anlegte. Dem Lager selbst aber gab man im Dach durch 
Einbau von sattelartigen Oberlichtern. noch eine besonders gute Be- 
lichtung. 

An das Lager schliefst sich die als reiner Linien- und Hallenbau 
errichtete Schlosserei. Zwei Reihen übereinander liegender gekuppelter 
Fenster erlauben dem Tageslicht von der Strafse aus den Eintritt in 
die Halle. Vorgeblendete Pfeiler teilen die Wandfläche in der Längen- 
und Lisenen- sowie Hauptgesims in der Höhenrichtung. Ein turm- 
artiger Aufbau mit Walmdach schliefst die Halle an dem nördlichen, 
also an die Fabrikstrafee grenzenden Ende ab und stellt für den Be- 
schauer das vom baukünstlerischen Standpunkte erforderliche Gleich- 
gewicht wieder her. 

Der an das Geschäftsgebäude grenzende dreigeschossige Anbau ist 
dadurch niedriger gehalten als dieses, dafs man von einer Unterkelle- 
rung absah und das Erdgeschofs unmittelbar auf Niveauhöhe anlegte. 
Hinsichtlich der Ausbildung der Fassade besteht insofern gegen das Ge- 
schäftshaus eine Abweichung, als hier nicht blofs einfache und grappen- 
weise angeordnete Rundbogenfenster angewandt wurden, sondern neben 

Е einzelnen und in 
Nischen unterge- 
brachten gekuppel- 
ten Rundbogen- 
fenstern auch sol- 
che mit rechtecki- 
gen Höhlen einge- 
baut wurden. Fen- 
ster mit solchen 
finden sich im ober- 
sten Geschols, des- 
sen Decke mit sat- 
telartigenOberlich- 
tern versehen ist, 
so dafs man es, 
nach der äufseren 
Anlage zu urteilen, 
mit einem hellen 
durchgehenden 
Saale zu tun hat, 
wie er für zeich- 
nerische und ähn- 
liche Zwecke be- 
nötigt wird. 

Die Detailaus- 
bildung der Fassa- 
den der neueren 
Bauten G, Н läfst 
Fig. 137 leider nur 
undeutlich erken- 
nen. 

An den Neubau 
der Tischlerei H 
schliefst sich ein 
Windfang J, und 

zwar in Richtung 
der Achse -des Ladegeleises sowie ein gröfserer Hofraum mit dem 
Schuppen K und dem ganz isoliert gelegenen Holzlagerschuppen L an. 
Eine Geleisanlage auf dem Hofraume gestattet das Rangieren. 

Die nördliche Partie der Fabrikanlage umfafst zunächst die isoliert 
gelegene Kantine Y; daran schliefst sich das Portiergebäude A, dann 
folgen der Schuppen M für Fabrräder und zwei Wasch- und Bedürf- 
nisanstalten № №,. In einem gewissen Abstande folgt diesen die Eisen- 
giefserei SS,, ein grofser Hallenbau von insgesamt 7000 qm Boden- 
fläche. Hinter der Giefserei liegen der Schuppen W für gebrochene 
Masseln, der Sandschuppen V und eine Wasch- und Bedirfnisanstalt N,. 

Jenseits des Rangiergeleises sind noch untergebracht: das Ma- 
schinenhaus O sowie das Kesselhaus P und das Fallwerk R. Hinter 
dem Kesselhause steht der Kaminkühler Q und unmittelbar vor ihm 
befindet sich das Kohlenlager, vor dem wieder das Hochgeleise für 
den grofsen Laufkran der Giefserei angeordnet ist. Die Schmiede T 
und Reparaturwerkstatt U, von zusammen 1520 qm Bodenfläche 
schliefsen diese Gebäudegruppe nach Norden zu ab. 

Ganz isoliert liegt wieder das Modellhaus, dessen verschiedene 
Böden insgesamt eine Bodenfläche von 5200 qm enthalten. 

Das gedeckte Holzlager L enthält 1775 qm Putzfläche, während 
im Freien noch 1250 qm zur Verfügung stehen. 

Das Gesamtgrundstück der Fabrik ist ca. 20 preufs. Morgen grofs. 

Obgleich die hier beschriebenen Bauten nicht alle zugleich, sondern 
immer einer nach dem anderen errichtet wurden, so hat man doch 
augenscheinlich von vornherein nach einem bestimmten Gesamtplane 
gearbeitet. Darauf beruht jedenfalls die übersichtliche Zusammen- 
stellung der Bauten und die zweckentsprechende Geleisanlage, welche 
es ermöglicht, alle Werkstätten durch auf Geleisen laufende Wagen im 
Verein mit Kranen zu bedienen. 


Fig. 137. 


Z. A.: Fabrikanlage der Firma Amme, Giesecke & 
Konegen Aktiengesellschaft in Braunschweig. 


Die Osramlampe 
der Deutschen Gasglühlicht- Aktiengesellschaft (Auergesell- 
schaft) in Berlin. 


(Mit Abbildung, Fig. 138.) Nachdruck verboten. 


Die gegen Ende des verflossenen Jahrhunderts zu neuem Leben 
erwachte Beleuchtungsindustrie ist noch nicht am Ende ihrer auf- 
steigenden Entwicklung angekommen, sondern überrascht immer wie- 
der durch neue Erscheinungen. Ihr jüngstes Produkt ist die Osram- 
lampe, die erst kürzlich in den Handel kam. Noch ist sie nur in 
den Hauptgröfsen zu haben und wird erst nach Übersiedelung der 
Osramlampen-Fabrik in ihre neuen Gebäude auch für die höheren 
Spannungen fabriziert werden; auch hält die ausführende Firma, die 
Deutsche Gasglühlicht-Aktiengesellschaft (Auergesell- 
schaft) in Berlin SW 13, bis zur Erledigung ihrer diesbezüglichen 
Patentangelegenheiten noch mit näheren Mitteilungen über die Einzel- 
heiten der Lampe zurück. Doch liegen bereits genügend Versuchs- 
resultate vor, die dem jüngsten Kinde der Elektrizitätsindustrie 
einen aussichtsreichen Weg ins Leben eröffnen. Einstweilen bedarf 
die Osramlampe allerdings noch einer zarten Behandlung und darf, um 
ein gegenseitiges Berühren der biegsamen Fäden zu vermeiden, nur 
in senkrecht hängender Lage gebrannt werden. 

Die Lampen sind für Parallelschaltung eingerichtet und wer- 
den hierfür zur Zeit in den Gröfsen von 32, 50 und 100 Hefner-Kerzen 
für Spannungen von 100--130 Volt geliefert. Auf besondere Bestellung 
liefert die Firma auch Lampen für Hintereinanderschaltung, wofür 
die vorgenannten nicht verwendet werden dürfen, von 30 und 48 H.-K. 
für 100—115 Volt. Eine dritte Gruppe von 
34 und 52 H.-K. wird für 115-125 Volt in 
Parallelschaltung installiert, kann aber bei 
einer Gebrauchs-(Netz-)Spannung von mehr 
als 280-250 Volt hintereinandergeschaltet 
werden. 

Der ungefähre Wattverbrauch beträgt 
1 Watt pro Hefner-Kerze und ändert sich wäh- 
rend der durchschnittlichen Lebensdauer der 
Lampe von etwa 1000 Brennstunden nur sehr 
wenig; ebenso ist die Lichtabnahme ganz ge- 
ring. Versuche der Physikalisch - Technischen 
Reichsanstalt ergaben nach 1000 Brennstunden 
mit Wechselstrom eine solche von rund 3%, 
die bei Lampen von gröfserer Helligkeit meist 
noch. geringer ist. 

Die Art des Betriebes, ob Gleich- oder 
Wechselstrom, hat auf die Lebensdauer keinen 
Einflufs. Der Stromverbrauch nimmt wäh- 
rend der Brennzeit nicht za. | H 
Selbstverständlich soll man die Lampen \ | 
den höchsten durchschnittlichen Überspan- 
nungen des Netzes anpassen. Geprüft wurde = 
die Lampe in der Physikalisch - Technischen = 
Reichsanstalt bei den іп der Stadtischen Zen- 
trale zu Charlottenburg vorkommenden Span- 
nungsschwankungen von ca. 2+3%. Die da- — oi 
bei in nur geringem Malse auftretenden Hellig- ЕУ чур уез. 
keitsschwankungen waren fast nicht zu be- ` seselischaft) in Berlin. 
merken. а 

Bekanntlich sind Kohlenfadenlampen geringerer Lichtstarke und 
von geringem spezifischem Kraftbedarf um so schwieriger herzustellen, 
je hoher die Betriebsspannung ist. So werden 16kerzige Lampen zu 
110 Volt, ganz allgemein und mit guten Resultaten fabriziert, während 
für denselben Kraftbedarf und 220 Volt eine Lampe von gleicher 
Leistungsfähigkeit sich nur mit Schwierigkeit anfertigen lälst. Da 
die Osramlampe bei einem Kraftverbrauch von 1 Watt pro Hefner- 
Kerze auch für höhere Spannungen geeignet ist, mufs man ihr das 
Prognostikon stellen, dafs sie die Kohlenfadenlampe an vielen Stellen 
verdrängen und möglicherweise eine gréfsere Verbreitung als diese 
erlangen wird. Z.B. ergibt sich aus den zur Zeit vorliegenden Ver- 
suchsresultaten, dafs bei einem Strompreis von 0,50 M für die Kilo- 
wattstunde und einer durchschnittlichen Lebensdauer von 500 Stunden 
für die Osramlampe die letztere bei 50 H.-K. ebenso billig arbeitet 
wie eine 16kerzige Kohlenfadenlampe. 

Es steht zu erwarten, dafs es gelingen wird, die Lampe für alle 
möglichen Lagen geeignet zu machen, wodurch sie wegen der geringeren 
Betriebskosten ein unzweifelhaft überlegener Konkurrent der Kohlen- 
fadenlampe werden würde. 


Fig. 158. 2, A.: Die Osram- 


Diffuser fiir indirekte Beleuchtung 
von der Allgemeinen Elektricitäts-Gesellschaft in Berlin. 
(Mit Abbildungen, Fig. 139 u. 140.) 
Nachdruck verboten. 

Indirekte Beleuchtung durch Bogenlampen wird mit Vorliebe 
in Räumen angewendet, deren Decken vollkommen ebene Flächen 
bieten und in reinem Weils gehalten sind. Treffen diese Voraus- 
setzungen nicht zu, so ist oberhalb des Lichtbogens der Lampe ein 
Reflektor anzubringen, welcher die Bedingungen der erwähnten 
Decken ersetzen soll. Ein solcher "‚Oberreflektor“ hat eine ganz 
andere Aufgabe wie die Reflektoren, welche man sonst in der 
Beleuchtungstechnik anwendet, um das Licht in möglichst engem 


Kegel nach unten zu werfen. Je weniger der Lichtstrom konzentriert 
wird, je breiter der Reflektor das von ihm aufgenommene Licht 
zerstreut, desto günstiger wirkt er im Sinne einer möglichst voll- 
kommen indirekten Beleuchtung. 

Durch keine Konstruktion ist dieses einfache Prinzip so klar 
zam Ausdruck gebracht, wie durch den „Diffuser“, eine neue, 
ursprünglich amerikanische Erfindung, welche in den Vereinigten 
Staaten schon in mehr als 10000 Exemplaren in Gebrauch ist. In 
Deutschland ist diese Erfindung der Allgemeinen Elektricitats- 
Gesellschaft durch D. R.-P. 165206 geschützt. 

Der Diffuser (Fig. 139) hat die Form eines Kegels, dessen Spitze 
nach unten gekehrt ist. Bei glatter Kegelfläche würden alle vom Licht- 
bogen ausgesandten Strahlen unter во grolsem Winkel reflektiert wer- 
den, dafs sie für die gewünschte Beleuchtung nutzlos würden. Des- 
wegen ist die Oberfläche mit einer Anzahl konzentrischer Wellen ver- 
sehen, die sämtlich die gleiche radiale Länge, aber verschiedene, von 
der Kegelspitze nach aufsen hin ständig zunehmende Höhe haben. 
Die Wirkung dieser Einrichtung kann am besten aus Fig. 140 beurteilt 

werden, welche das e 
Gesetz der Reflexion 
an der weilenförmi- 
gen Kegelfläche ver- 
anschaulicht. Wie 
ersichtlich, fallen 
hierbei nicht nur alle 
Strahlen in den zu 
beleuchtenden Raum, 
sondern die Wellen 
bewirken auch noch 
eine geradezu ideale 
Kreuzung der reflek- 
tiertenLichtstrahlen, 
welche auf das Auge 
die Wirkung voll- 
kommen diffuser Be- 
leuchtung hervor- 
bringt. 


Fig. 139. 


МА 


Fig. 140. 


Fig. 139 u. 140. 


Wenn hiernach der Diffuser in bezug auf streuende Wirkung 
der Decke annähernd gleichkommt, so ist er ihr in anderer Hinsicht 
wesentlich überlegen, denn die Decke ist nur so lange ein guter 
Reflektor, wie sie vollkommen weils ist. Gibt eine reine weilse 
Decke noch 80-:-85%, des auffallenden Lichtes zurück, so sinkt dieses 
Verhältnis, wenn die Decke schmutziggrau geworden ist, sehr bald 
auf 50%, oder noch weniger. Deshalb pflegt auch verlangt zu werden, 
dafs der Anstrich der Decke und der mitwirkenden Wände von Zeit 
zu Zeit erneuert werde, was leider nur zu selten geschieht. Meistens 
wird lieber die wesentlich verminderte Lichtausbeute in Kauf 
genommen. Dagegen ist der Diffuser, welcher aus Eisenblech mit 
Emaillebelag besteht, durch Abreiben mit Seifenwasser oder dergl. 
wieder auf die ursprüngliche Reinheit zu bringen, sobald ein Nach. 
lassen der Reflexion infolge Verstaubung bemerkbar wird. 

Der Diffuser bietet also, weil er der Decke in bezug auf streuende 
Wirkang gleichkommt und ihr in bezug auf Beständigkeit des Reflexions- 
vermögens sogar überlegen ist, den vollkommensten Ersatz für 
Deokenreflexion. 

Indirekte Bogenlampen mit Diffuser werden daher nicht nur in 
Shedbauten oder Räumen mit dunklen Decken angewendet, sondern 
vorteilhaft auch überall da, wo man eine Verschlechterung der 
Beleuchtung durch Nachlassen der Deckentiinchung vermeiden will. 
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Z. A.: Diffuser für indirekte Beleuchtung von der Aligemeinen Eiektricitäts-Gesellschaft in Berlin. 


Eine neuartige Glühlampen-Installation. 
(Mit Abbildung, Fig. 141.) Nachdruck verboten. 

Es kann keinem Zweifel unterliegen, dafs die elektrische Beleuchtung 
derjenigen durch Gas bezüglich Sicherheit und Reinlichkeit überlegen 
ist; dagegen stellt sie sich teuerer als Gasbeleuchtung, seitdem man 
es verstanden hat, die Intensität der letzteren durch Anwendung des 
Glühstrampfes zu erhöhen. Die höheren Kosten des elektrischen 
Lichtes kann man jedoch dadurch vermindern, dafs man die Beweg- 
lichkeit, welche die elektrische Lampe für sich hat, geschickt ausnutzt ; 
denn dadurch, dafs man die Glühlampe nahe an die zu beleuchtende 
Stelle heranbringt erhält man eine um vieles intensivere Helligkeit 
an der betreffenden Stelle, als wenn daselbst nur ein Teil des über 
einen grölseren Raum verteilten Lichtes einer feststehenden Licht- 
quelle zur Verfügung steht. 

Man hat sich diesen Vorteil längst dadurch zu nutze gemacht, 
dafs man die Glühlampen nicht feststehend, sondern an beweglichen 
Kabeln anordnet, so dafs man sie z. B. in Fabriken an jede gewünschte 


Fig. 141. 


2 A.: Eine neuartige Glühlampen- Installation. 


Stelle der Arbeitsmaschine heranführen 
kann. Dabei sind jedoch die lose 
herumliegenden und niederhängenden 
Kabel dem Arbeiter im Wege. Aus 
diesem Grunde verdient eine neue Art 
der Installation von elektrischen Glüh- 
lampen, wie sie nach einem Patent von 
Laurie undInglefield neuerdings 
ausgeführt wird, die volle Beachtung 
aller Besitzer industrieller und gewerb- 
licher Etablissements, wie Fabriken, 
Warenhäuser, Kunstanstalten u. a. 
Die Einrichtung ist einfach und 
dadurch um so praktischer. Der zu 
belichtende Raum wird von einer An- 
zahl quer- und längsgespannter Drähte 
durchzogen. An einem jeden solchen 
„Gleitdraht“ sind die Leitungsdrähte für 
eine Lampe in der Weise aufgehängt, 
wie es Skz. 2 der Fig. 141 darstellt. Das 
Stromzuführungskabel ist von der An- 
schlufsdose aus zu kleinen Röllchen 
geführt, die auf den Gleitdraht aufge- 
reiht sind, und wird so bis zu einem 
an einer kleinen Laufrolle mit Führungs- 
rille hängenden Halter geleitet, der 
die herabhängende Lampe trägt. In 
Skz. 2 links ist ersichtlich, wie die 
Kabelteile bei zusammengeschobenen 
Röllchen schleifenförmig niederhängen, 
um sich beim Auseinanderziehen zu spannen. Das die Birne tragende 
Kabel ist, wie Skz. 1 zeigt, mit einer Gummieinlage spirelförmig zu- 
sammengewunden, so dafs man es strecken kann, um die Lampe näher 
an die jeweilige Arbeitsstelle heranzuführen. Der Schutzkorb trägt 
am unteren Ende einen Haken, mittels dessen man die Lampe fest- 
halten kann. Losgelassen, schnellt sie von selbst wieder in ihre 
ursprüngliche Höhenlage zurück. Auf diese Weise ist eine Störung 
durch die Leitungsdrähte vermieden und doch der Vorteil grölster 
Beweglichkeit der Lampe-gewabrt. 


Heizungsanlage 
für das Heizhaus auf dem Bahnhof Parsons der Missouri, 
Kansas & Texas Railway. 
(Mit Abbildungen, Fig. 142-- 144.) 
Nachdruck verboten. 

Die Heizungsanlage im Heizhause auf dem Bahnhof 
Parsons der Missouri, Kansas & Texas Railway gehört 
zur Gruppe der Warmluftheizungen. Die warme Luft wird in 
einer gasbefeuerten Heizkammer gewonnen und durch einen Ventilator 
in ein System von Verteilungsrohren hineingedrückt. 

Gas als Brennstoff benutzte man aus dem Grunde, weil solches 
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in Parsons billigst zu haben war. Die Bahnverwaltung ` hatte sich, 
wie „Iron Age“ berichtet, ursprünglich zwei Projekte für die Heizung 
ausarbeiten lassen. Das eine begriff eine Heizung, bei dem in Ver- 
bindung mit einem durch ein Gebläse versorgten Heizkörper und 
Dampfspiralen eine gasbefeuerte Niederdruckdampfkesselanlage vorge- 
sehen war. Das zweite sah einen -mit Gas direkt befeuerten Heiz- 
körper sowie Gebläse vor. 

Das letztere Projekt gelangte zur Ausführung, da sich bei Durch- 
sicht der Kostenanschläge ergab, dafs es wesentlich billiger als das 
erste zu stehen kommen würde. Aufserdem garantierte die Projek- 
tantin, die Buffalo Forge Company in Buffalo von vornherein 
bei voller Beanspruchung der Anlage einen Wirkungsgrad von 90 %. 
Ebenso versprach sie Ver- 
meidung von Temperaturen 
über 1200° und unter 400°. 

Die Gesamtanordnung 
der Heizungsanlage geht aus 
Fig. 142 hervor. Es ist ein 
Syatem von 4” aufrecht ge- 
stellten Kesselblechrohren 
vorgesehen, dessen einzelne 
Elemente oben und unten in 
Platten eingewalzt sind. Die 
untere Platte ruht auf dem 
Erdboden und unter ihr er- 
streckt sich eine Art Kammer, 
die durch eineWandder Länge 
nach in zwei Abteile zerlegt 
ist. Der Abteil a (Fig. 143) ent- 
halt die Feuerungsanlage, der 
о dient als Fuchs. 
Oberhalb des Rohr- ` 
bündels ist eine 
- Uberleitungskam- 
mer b vorgesehen. 

Die Gase wer- 
den auf dem Roste 


a erzeugt, durch- 
streichen die rechte 
Hälfte des Rohr- 
bündels (auf Skz. 2, 
Fig. 143 bezogen) 
und gelangen so- 
dann nach Durch- 
queren der Kam- 


mer b in die linke 
Hälfte des Rohr- 
bündels. Nach 
Durohströmen die- 
ses Rohrsatzes ent- 
weichen die Gase 
in den Fuchs с. 
Bis hierher bie- 
ten die Vorgänge 
nichts neues. Nun 
aber saugt ein Ex- 
haustor d die Ab- 
ase aus dem 
‘uchse с ab und 
treibt sie zum einen 
Teile durch den 
Schornstein e ins 
Freie, zum anderen 
durch den Kanal f, 
Skz. 4, Fig. 143 unter den Rost der Feuerung 
in der Kammer a. Dort mischen sich die Gase, 
welche eine Temperatur von annähernd 400° 
haben, mit den Fiammengasen und entziehen 
diesen soviel Wärme, dafs nie eine Höchsttem- 
peratur von 1200° überschritten werden kann. 
Die Feuerung selbst ist, wie schon ange- 
deutet, eine Naturgasfeuerung, 9. h. bei ihr wird 


Fig. 142—144. 


gespritzt, wo sich ihm soviel Luft beimengt, 

dafs es unter intensiver Flammenbildung verbrennt. Die Verbrennung 
wird hier in vier aus Schamotten erstellten Kammern durchgeführt, 
denen das brennbare Gemenge durch sechzehn Forsunken zugeführt wird. 
Die sehr starken Gehäuse der Forsunken tragen zugleich das gitterformige 
Gerüst aus feuerfesten Steinen, welches die Feuerkammer anfüllt und in 
vier Unterabteile zerlegt, deren jeder durch mehrere Forsunken versorgt 
wird. Diese Schamottegitter sollen die vollständige Verbrennung des 
Gemenges sichern. Diesem mischten sich, wie oben gezeigt wurde, Ab- 
gase bei, welche mit den Verbrennungsprodukten aus dem Gemenge 
in den Feuerraum eintreten, wo sie auf V-förmige Prellplatten treffen. 
Hier stofsen sich die beiden Ströme und werden dadurch derart ab- 
gelenkt, dafs sie sich gründlich mischen. 

Die Forsunken zeigen im Längenschnitt die Form, Fig. 144, d. h. 
über eine zentrale Düse n ist eine Düse o konzentrisch hinweggesteckt, 
und darauf hat man die Düse n in der grofsen Düse p festgeschraubt. 
Die Düsen p und o enthalten im Grunde Schlitze; während aber die 
der Düse o dauernd offen sind, lassen sich die p, der Düse p mit 


Fig. 144. 
Z. A.: Heizungsanlage für das Heithaus auf 
Gas unter Druck in den Verbrennungsraum aus- dem Bahnhof Parsons der Missouri, Kansas § Texas Railway. 


Hilfe des Ringschiebers q z oder teilweise Verschliefsen. Dadurch 
wird es möglich, das dem Gasstrome beigemengte Luftguantum derart 
zu regeln, dafs stets genau so viel Luft zugegeben wird, wie zur voll- 
kommenen Verbrennung des Gases erforderlich ist. Ja man hat hier 
auch die Möglichkeit, ev. etwas mehr Luft zuzugeben, um durch Luft- 
überschufs die Verbrennungstemperatur in mälsigen Grenzen zu halten. 

Diese Forsunka unterscheidet sich also von den normalen For- 
sunken dadurch, dafs bei ihr mit einem erschufs von Luft ge- 
arbeitet wird, während die normale Forsunka dadurch gekenn- 
zeichnet ist, dafs bei ihr ein Gemenge von Luft und Gas in den 
Brennraum geblasen wird, dem man, um es vollständig zu ver- 
brennen, im Feuerraum noch Luft zugeben muls. 

- Die bier benutzten For- 

sunken sind für Gasdrücke 
bis zu 40 Pfd.e zu verwenden; 
sie arbeiten normal, jedoch 
nur mit Drücken von 10> 
20 Pfd.e. 
Die zu erwärmende Luft 
wird nun durch einen im 
Raume H, Fig. 142, aufgestell- 
ten Ventilator g, Fig. 143, 1, 
quer durch die Räume zwi- 
schen den Rohren des Heiz- 
körpers hindurchgesaugt, so 
dafs sie im erwärmten Zu- 
stande in den Ventilator ein- 
tritt. Aus dem Ventilator, 
der seinen Antrieb von einem 
Elektromotor aus durch Rie- 
men empfängt, tritt 
die warme Luft in 
das Verteilungs- 
rohroetz g,, Bo 
Fig. 142. Das Rohr 
gı dieses Netzes 
beginnt mit einem 
Querschnitt von 
92 >< 44” und endet 
mit einem solchen 
von 36”. Die Ver- 
jüngung auf dieses 
letztere Mals voll- 
zieht sich in zehn 
Stufen von 69, 66, 
63, 60, 59, 56, 52, 
48, 45 und 49. 
An das 36” End- 
stück schliefst sich 
ein Strang von 
34", dessen End- 
stück von 29” 
Weite der Repa- 
raturwerkstatt I 
Wärme zuführt, 
und ein Strang von 
18” Weite, der das 
letzte Feld des 
Heizhauses ver- 
sorgt. 

Der Rohrstrang 
ga verjüngt sich in 
Absätzen von 43 
auf 18” und endet 
in zwei Zweige von 12 und 15”. Alle sonstigen 
Zweige h an den Strängen g,, g, haben 15 oder 
17” Weite und sind am Anfange schräg nach 
unten, dann aber horizontal gerichtet. 

Jeder Zweig versorgt ein Feld. Im ganzen 
enthält das Heizhaus 32 Stände. An die hori- 
zontalen Stränge der Abzweige schliefsen sich 
die an den eisernen Säulen des Heizhauses 
hinabgeführten eigentlichen Ausblasrohre, aus 
denen die warme Luft mit senkrecht nach 
unten gerichtetem Strahle ausströmt. 

Zur Beheizung des Schuppens werden 8000000 B. t.u (Britische 
WEI pro Stunde benötigt. Für je 1000 B. t.u sind 9 cbfufs Luft 
und 1 cbfufs Gas erforderlich. 


Luft-Reinigungs- und Befeuchtungs-Anlage 
der Buffalo Forge Company in Buffalo, N. Y. 

(Mit Abbildung, Fig. 145.) Nachdruck verboten 
Bei den allgemein anerkannten Vorzügen, welche die künstliche 
Ventilation von Gebäuden aller Art besitzt, hat man viel Mühe darauf 
verwendet, eine Einrichtung zu ersinnen, welche die durch den Luft- 
zug von aufsen hereingesaugten Staubteile fernhält, ohne dafs man zu 
einer befriedigenden Lösung gelangt wäre. Namentlich gelang es 
nicht, bei Schaffung solcher Abwehrvorrichtungen bei angemessen ge- 
ringen Dimensionen zu bleiben. Durch das Dach hinaufgeführte Luft- 
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zuleitungsschächte können im allgemeinen nicht als praktisch bezeichnet 
werden; führt man wiederum Frischluft in Höhe der Strafsensohle zu, 
wobei meist die Eintrittsöffnungen direkt am Bürgersteig einmünden, 
so treten Staub und Schmutz mit in die Züge und finden ihren Weg 
in sämtliche Räume des ventilierten Hauses. Zum Schutze dagegen 
setzt man freilich siebartige Gitter vor die Einlafsöffnungen, aber 
diese verstopfen sich rasch und müssen deshalb alle Augenblicke aus- 
gewechselt und gereinigt werden. Beim Ausheben wie beim Wieder- 
einsetzen wirbelt der vor dem Sieb angesammelte Staub auf und wird 
bei dieser Gelegenheit doch noch vom Luftzug in das Gebäade-Innere 
mit fortgerissen. In den weitaus meisten Fällen aber wandern die 
Siebe sehr bald in eine Ecke, weil dem mit ihrer Überwachung be- 
trauten Pförtner ihre Bedienung lästig ist. Von einer Vorrichtung, 
die wirklich brauchbar sein soll, mufs man somit verlangen, dafs sie 
automatisch funktioniert, wie dies bei dem Luftwascher der Buffalo 
Forge Company in Buffalo der Fall ist, der zudem wenig Platz 
einnimmt. 

Eine typische Anlage dieser Gesellschaft wurde vor kurzem fertig- 
gestellt, über die wir der Zeitschrift „The Iron Age‘ unsere Angaben 
entnehmen. Solche Anlagen sind bereits in grölserer Zahl in Schulen, 
Bureaux, Krankenhäusern, Fabriken, Restaurants, Waschanstalten, litho- 
graphischen Etablissements und in anderen Gebäulichkeiten in Betrieb, 
für welche die Zufuhr frischer Luft von gleichmäfsigem Feuchtigkeits- 
gehalt ein besonders wichtiges Erfordernis ist. Die Frischluft tritt 
in Fig. 145 durch den Kanal z in das Gebäude ein und passiert das 
engmaschige Sieb i,, welches alle, auch die feineren Verunreinigungen 
zurückhält. An den Vorwärmschlangensystemen y erwärmt sich die 
Luft bis zu einem gewissen Grade, um gröfsere Aufnahmefähigkeit 
für Wasser zu besitzen. Dann tritt sie in den Zerstäuberraum r über, 


in dem ein System enggestellter Zerstäuberdüsen x Wasserstrahlen 
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Fig. 145. Z. A.: Luft-Reinigungs- und Befeuchtungs'- Anlage der Bufalo Forge Company 


in Buffalo, N. Y. 


in einen feinen Sprühregen umwandeln, wobei die zugeführte Luft 
sich mehr und mehr mit Feuchtigkeit anreichert. Das Wasser kann 
man der städtischen Leitung entnehmen; in der dargestellten An- 
lage wird es den Zerstäubern durch eine von dem Elektromotor u an- 
getriebene kleine Zentrifugalpumpe v unter Druck zugeführt. Die 
Pumpe saugt durch die Leitung s aus einem Sammelbecken, zu dem 
der Wasserüberschufs ständig wieder zurückflielst. In das Druckrohr 
ist ein Seiher w eingesetzt, um einem Verstopfen der Düsen vorzu- 
beugen. 

Die gesättigte Luft wird nun gegen schräggestellte Wände t ge- 
führt, damit sich auf diesen die in ihr enthaltenen freien Wasser- 
teilchen niederschlagen. Infolgedessen weisen sie ständig einen tau- 
artigen Belag auf. Im Sommer gelangt die so angenehm gekühlte 
und genügend befeuchtete Luft durch die Züge c, o, p und q direkt 
zur Zirkulation im Gebäude. Im Winter erfährt sie erst noch eine 
entsprechende Erwärmung durch die Heizkörper d und e, deren Haupt- 
dampfleitung bei f ersichtlich ist, während g und h die in die Ver- 
teilerrohre eingeschalteten, verstellbaren und Rückschlagventile be- 
zeichnen. Im Falle der Fig. 145 zweigt vor der Erhitzung ein nur 
vorgewärmter Strom in die Leitung k ab. Das Kondenswasser, 
das sich in den Leitungen abscheidet, fliefst zu dem Tank n und wird 
von da durch die vom Motor i angetriebene dreifachwirkende Kondens- 
wasserpumpe | in das Sammelbecken zurückgepumpt. 

Derartige Anlagen haben sich im Betrieb als recht ökonomisch 
erwiesen. Bei einiger Aufmerksamkeit, die der Einstellung der ver- 
schiedenen Regelungsventile u.s. w. zuzuwenden ist, funktioniert die 
ване Anlage im übrigen selbsttätig und stets gleichmäfsig zuver- 
lässig. 

Die medizinische Literatur betont stets von neuem, wie gesund- 
heitsschädlich die besonders im Winter leicht eintretende Trockenheit 
der Luft in Wohn- und Arbeitsräumen ist. Sie beziffert den erforder- 
lichen Feuchtigkeitsgehalt unter normalen Bedingungen zu 50°, wäh- 
rend er in Schulen und Вагеаогёошеп oft unter 20°, angetroffen 
wird. Man macht deshalb der Dampfheizung wie der Ofenfeuerung 
den nicht unberechtigten Vorwurf, dafs sie die Zimmerluft verschlech- 
tern, ein Vorwurf, der sofort hinfällig wird, wenn man durch eine 
Anlage, wie die beschriebene, für Luftwechsel, Luftreinigung und 
Luftfeuchtigkeit sorgt. 


Wasserversorgung. 
Stralsenban, Kanalisation and Abfuhr. 


Wasserwerk der Stadt Celle 


entworfen und ausgeführt von der Firma Heinrich Scheven 
in Düsseldorf. 


(Mit Zeichnungen auf Tafel 11 u. 12.) 
Nachdruck verboten. 


Das Wasserwerk der Stadt Celle in Hann. besitzt, wie uns 
dessen Erbauerin, die Firma Heinrich Scheven in Düsseldorf 
mitteilt, eine ähnliche Wasserfassungsanlage wie jede andere auf die 
Benutzung von Grundwasser angewiesene Wassergewinnungsanlage. Es 
ist ein Sammelbrannen nahe dem Maschinenhause vorhanden, dem 
fünf Filterrohrbrunnen das Wasser durch Heber zubringen. Eine im 
Maschinenhause vorgesehene Dampfstrom-Luftabsaugung mit Betrieb 
von Hand gestattet es, die sich an den höchsten Punkten der Heber- 
anlage ansammelnde Luft abzusaugen. 

ie Filterrohrbrunnen wurden in der Weise hergestellt, dafs man 
zunächst ein 0,3 m weites Mantelrohr bis durch die wasserführendo 
Schicht herunterfiihrte. Sodann wurde ein mit Langeschlitzen ver- 
sehenes Rohr von 0,2 m 1. W. in ersteres eingehängt und der Raum 
zwischen Mantelrohr und Filterrohr unter Hochziehen des. ersteren 
mit feinem’ Kies ausgefüllt. Nachdem dann das Mantelrohr entfernt 
war, wurde der Rohrbrunnen mit einem Einsteigeschacht versehen, in 
diesen das Saugrohr eingehängt und letzteres mit der Heberleitung 
verbunden. Jeder Brunnen ist für sich absperrbar. Die gemauerten 
Sammelschächte versah man mit einer verschliefsbaren eisernen Ab- 
deckung. Die Saugröhren sind mit langen Saugkörben эшене 
aufserdem mit hochliegendem Rückschlagventile versehen. Der Sammel- 
brunnen bat den Zweck, einen Ausgleich für den Betrieb der Heber- 
leitung und der Saugleitung zu schaffen, und es sollen durch diese 
Anlage insbesondere Stöfse, welche auf die Pampen schädlich wirken 
könnten, vermieden werden. Der Sammelbrunnen hat eine lichte Weite 
von ca. 2,4 m; er ist auf einem eisernen Senkschuh montiert und mittels 
Baggerung versenkt, auch wurde er mit einer Betonsohle versehen. 
Seine Wandung, 1, Stein stark, ist in Zementmörtel erstellt. Nach 
oben wurde der Brunnen überwölbt, aber durch eine Einsteigeöffnung 
zugänglich gemacht, die ebenfalls durch eine eiserne Abdeckung abge- 
schlossen wurde. Aufserdem wurde er mit den erforderlichen Ein- 
steigeleitern, Bühnen pp versehen. Beide Ausgufsschenkel der Heber- 
leitung sind im Sammelbrunnen mittels Schiebern absperrbar. 

Die Maschinen-Anlage ist als Kraftgas-Maschinenanlage in 
zwei vollständig getrennt voneinander arbeitenden Systemen mit je 
einer Leistung von 90 cbm pro Stunde projektiert. 

Es sind (vgl. Fig. 1--3, Tafel 11) zwei Pumpmaschinen mit Kraft- 
gasbetrieb vorbanden. Jedes der Pumpsysteme besteht aus einer Roh- 
wasserpumpe, welche das Wasser einer Enteisenungsanlage zufübrt, und 
einer Hochdruckpumpe, die das gereinigte Wasser nach dem Hoch- 
behälter fördert. Sowohl die Rohwasserpumpe p, als auch die Hoch- 
druckpumpe p haben eine stündliche Leistung von 90 cbm und wer- 
den beide von einem Gasmotor g aus angetrieben. 

Die gröfste manometrische Förderhöhe beträgt dabei 62,60 m. 
In dieser Zahl sind die auf die Enteisenungsanlage entfallenden Förder- 
höhen sowie die Reibungsverluste in den Rohrleitungen bereits ent- 
halten. Die Kee сазнао Arbeit in gehobenem Wasser ergibt 

9 69, 
3600 B = 20,8 PS. 

Der Nutzeffekt der Anlage kann, nach den bislang ausgeführten 
Pumpenanlagen zu urteilen, einschliefslich Verluste durch die Riemen- 
übertragung mindestens zu 75°, angenommen werden, und es ergibt 
sich somit die bei der höchsten Förderhöhe von 62,60 von dem Motor 


zu leistende Arbeit zu Е = 27,7 PS. 

Von den beiden Motoren g vermag jeder die verlangte maximale 
Leistung von 27,7 PS bei ca. 190 Umdrehungen pro Minute ohne Über- 
anstrengung dauernd zu leisten. Die maximale Leistung der Motoren 
beträgt annähernd 30 PS, so dals sie also imstande wären, bei dem 
angegebenen Nutzeffekte der Pumpen von 75 9, das Wasserquantum 
von 90000 1 vorübergehend auch noch auf eine Höhe von 67,5 m zu 
fördern. 

Die Maschinen g sind solche liegender Bauart, mit einem 
Zylinder. Letzterer ist besonders in den Kühlwassermantel eingesetzt 
und besteht aus Hartgufs. Der Kolben ist sehr lang und überträgt 
seine Bewegung mittels einer Plenelstange auf die Kurbelwelle. 
Letztere ist doppelt gekröpft, nach der einen Seite verlängert und an 
diesem Ende nochmals durch ein Aufsenlager unterstützt. Auf dieser 
Wellerverlängerung ist das Schwungrad and neben diesem die Riemen- 
scheibe zum Antrieb der Pumpe gelagert. 

Die Motoren besitzen Ventilsteuerung und Präzisionsregulatoren, 
welche je auf eine, in dem Kanal zwischen Mischventil und Zylinder 
sitzende Drosselklappe wirken, und zwar in der Weise, dafs der 
Füllungsgrad der Maschine sich entsprechend der Belastung ver- 
ändert. 

Die Zündung erfolgt mittels eines elektro- magnetischen Zünd- 
apparates, dessen Stromerzeuger an dem Motor selbst angebracht ist. 
Die Ventile werden mittels Nocken von einer horizontal auf der dem 
Schwungrad entgegengesetzten Seite des Motors gelagerten Steuer- 


sich also zu 


welle aus betätigt. Die Steuerwelle selbst erhält ihren Antrieb mittels 
Schneckenräder von der Kurbelwelle aus. Der gafseiserne Frame 
dient gleichzeitig als Luftsaugetopf und ist nach hinten so lang aus- 
gebildet, dafs er den Zylinder annähernd auf .seine ganze Länge 
unterstützt. 

Die Kurbelwelle, Pleuelstange, Steuerwelle mit Nocken wie 
überhaupt alle blank gearbeiteten Teile der Maschine bestehen aus 
Stahl. 

Da es zum bequemen und leichten Anlassen der Motoren erforder- 
lich ist, dafa letztere dabei unbelastet sind, so wird die auf der Motor- 
welle sitzende Antriebsscheibe mit einer Reibungskupplung ausgerüstet, 
welche durch Spindel und Handrad ein- oder ausgerückt werden kann. 
Die Reibungskupplung macht also die Anordnung der Losscheibe auf 
der Pumpe entbehrlich, 

Das Anlassen der Motoren geschieht mittels Prefsluft. Diese wird 
erzeugt, indem man den Motor beim Abstellen des Pumpwerkes, d. h. 
also, nachdem man die Reibungskupplung ausgerückt und den Gas- 
hahn der Maschine geschlossen hat, als Luftpumpe arbeiten lälst. Die 
Prefsluft wird dabei durch die in dem Schwungrade noch enthaltene 
lebendige Kraft erzeugt und in einen Druckluftkessel hineingedrückt. 
Zum Anlassen des Motors genügt es dann später, den Kolben auf eine 
gewisse Stellung zu bringen und durch Öffnen eines Ventils die Druck- 
luft hinter diesen treten zu lassen. 

Die zur Erzeugung des Kraftgases dienende, direkt neben dem 
Maschinenraume M in den Räumen G, R angeordnete Kraftgas- 
anlage besteht im wesentlichen aus zwei Generatoren, zwei Koks- 
skrubbern, zwei Sägespänereinigern und einer gemeinsamen Gasglocke 
mit eisernem Unterteil, welch letztere für den gleichzeitigen 
Betrieb der beiden Kraftgas- und Motorenanlagen ausreichend 
ist. Jede der beiden Kraftgasanlagen genügt zur Erzeugung 
des zur Entwicklung von 30 PSe erforderlichen Kraftgases. 

Jedes der beiden Pumpwerke besteht, wie bereits ein- 
gangs erwähnt, aus zwei Pumpen, und zwar einer stehenden (p,) 
in einem Schacht angeordneten Rohwasserpumpe und einer 
liegenden (g) Hochdruckpumpe. Beides sind einfachwirkende 
Zwillingsplungerpumpen von 200 mm Plungerdurchmesser und 
440 mm Hub. Die verlangte stündliche Leistung von 90 cbm 
wird mit etwa 60 Doppelhüben erreicht. Der Antrieb der Roh- 
wasserpumpen geschieht mittels Pleuelstange und einer auf den 
Pumpenkörper direkt aufgesetzten Kreuzkopfführung von der 
Kurbelscheibe der Hochdruckpumpe aus. An dieser Kurbel- 
scheibe hängt sowohl die Pleuelstange der Hochdruck- als auch 
die der Rohwasserpumpe. 

Die Pumpen, deren Ventile als Rotgufsringventile mit gufs- 
eisernen Sitzen ausgebildet sind, wurden mit Rücksicht auf die 
Wasserverhältnisse in ihrer Bauhöhe möglichst niedrig ge- 
halten. Da der abgesenkte niedrigste Wasserspiegel im Brunnen 
sehr tief liegt, so ergibt sich allerdings für die Rohwasser- 
pumpen eine maximale Saughöhe von etwa über 7m. Um bei 
dieser Saughöhe ein möglichst ruhiges Arbeiten der Pumpen 
zu erzielen, erhalten letztere einen gufseisernen, als Saugwind- 
kessel ausgebildeten Untersatz, welcher durch eine zwischen den 
beiden Pumpenstiefeln sitzende Haube noch vergrölsert wird. 
Auch die Hochdruckpumpen erhalten einen als Saugwindkessel 
ausgebildeten Untersatz, bei welchem indes die vorerwähnte 
Haube in Wegfall kommt. 

Die Saugleitungen sämtlicher vier Pumpen wurden getrennt 
für sich ausgeführt, und die Saugrohre der Schöpfpumpen er- 
hielten eine lichte Weite von 225 mm, die der Druckpumpen eine 
solche von 200 mm. Die Druckrohrleitungen der Rohwasserpumpen 
vereinigen sich zu einem 200 mm weiten Hauptdruckrohre und sind 
durch Schieber abstellbar, während die ebenfalls durch Schieber ab- 
stellbaren Druckrohre der Hochdruckpumpen nach einem Druckwind- 
kessel w von 900 mm lichten Durchmesser und ? m Höhe ausgeführt 
wurden. Dieser ist mit Wasserstandsanzeiger, Manometer und Ab- 
lafshahn ausgerüstet. Von ihm führt die 200 mm weite Hauptdruck- 
leitung nach aulsen. 9 

Die sämtlichen Saug- und Druckrohre der Pumpen sind unter 
Berücksichtigung einer möglichst guten Wasserführung, d. h. unter 
möglichster Vermeidung von Krümmungen, verlegt, ohne aber die 
Zugänglichkeit der einzelnen Maschinenteile zu beeinträchtigen. Das 
Vorgelege der Hochdruckpumpen liegt über dem Pumpenschachte und 
ist auf I-Trigern N. Р. 50 gelagert, wodurch genügend Sicherheit gegen 
Vibration beim Pumpenbetrieb gegeben ist. 

Zwischen den beiden Pumpenhälften der Hochdruckpumpen ist die 
gemeinsame, als Schwungrad ausgebildete Antriebsscheibe der Pumpen 
gelagert. Diese erhält einen Durchmesser von etwä 3100 mm bei 
einer Breite von 350 mm. Die Kurbelwelle, Pleuelstange und Kolben- 
stauge, überhaupt alle blank bearbeiteten Teile der Pumpen bestehen 
aus Stahl. 

Die Kanäle für den innerhalb des Maschinen- und Kraftgas- 
raumes unter Flur zu verlegenden Teil der sämtlichen Rohrleitungen 
werden durch schmiedeeiserne Riffelblechplatten abgedeckt; ebenso 
die eine nach der Pumpenseite liegende Hälfte des Pumpenschachtes, 
in welch letzteren eine schmiedeeiserne Einsteigeleiter hinabführt. 
Um den Pumpenschacht herum und längs der Riemen, ferner an 
der Vorderseite der Generatorgrube sind Schutzgeländer vorgesehen, 
Wee aus gulseisernen Säulen mit doppelten polierten Gas- 
rohren. 

Das Kraftgas sollte aus einem Brennstoffgemisch, bestehend 
aus zwei Gewichtsteilen Hüttenkoks und einem Gewichtsteil Kohl- 


scheidter Anthrazit erzeugt werden. Unter der Voraussetzung, dafs 
dieser Brennstoff gewählt wird, gewährleistete Scheven einen Kohlen- 
verbrauch von nicht mehr als 0,65 kg pro PSe und Stunde, und zwar 
bei voller Ausnutzung der Pumpenanlage, d.h. also bei einer Bean- 
spruchung der Maschine von 27,7 PS, einem stündlichen Förderquantum 
pro Pumpwerk von 90 cbm und einer manometrischen Förderhöhe von 
62,6 m. Der stündliche Brennstoffverbrauch eines Motors ergibt sich 
hieraus zu: 27,7-0,65 = 18,0 kg. Mit 1 kg aufgewandten Brennstoffes 
werden also geleistet in gefördertem Wasser 


90000 - 62,60 _ „una 312000 m/kg. 
18,0 


Für die mittlere Förderhöhe der unteren Zone bei 50,96 m Förder- 
höhe beträgt die Belastung der Maschinen 22,64 PS. Der Brennstoff- 
verbrauch wird hierbei garantiert nicht mehr als 0,73 kg pro PSe und 
Stunde betragen. Es ergibt sich also bei dieser geringsten Bean- 
spruchung des Motors eine Arbeitsleistung pro 1 kg aufgewandten 
Вгеорвіойев in gehobenem Wasser von: Б 

90 50,96 
22,64--0,73 

Der auf dem Generatordeckel angebrachte Fülltrichter hat 
doppelten Verschlufs, und zwar je einen nach aufsen und nach innen. 
Beim Nachfüllen wird der äufsere Verschlufs gehoben, das Brenn- 
material eingeworfen, sodann der äufsere Deckel geschlossen und 
dernach der innere geöffnet; die Kohle fällt dann, ohne dafs dabei 
Gas entweicht, in den Generatorschacht. 
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Fig. 146. Z. A.: Abwasser-Kidreinrichtungen von Lehmann & Co. in München und Zürich. 


Die im oberen Teile des Generators sich ansammelnden, noch sehr 
heifsen Gase gelangen durch eine Rohrleitung in den Reiniger. Zu- 
nächst werden diese Gase aufwärts und abwärts durch zwei auf dem 
Generator stehende, oben durch ein Querstück miteinander verbundene 
Rippenrohre geführt, um dann durch ein horizontales Rohr dem Vor- 
wascher zuzuströmen. Die auf dem Generator stehende Rippenrohr- 
leitung ist mit einem Blechmantel umgeben, durch welchen das 
Generatorgebläse die Verbrennungsluft ansaugt; hierbei werden die 
beisen Gase abgekühlt und die Luft vorgewärmt, die mit den erzeugten 
Gasen entweichende Wärme wird dadurch wiedergewonnen und nutz- 
bar gemacht. 

An dem oberen Querstück zur Verbindung der Rippenrohre ist 
eine Ablafsleitung angebracht, welche mit einem Hahn versehen 
ist, über welchem sich ein Gasverbrenner befindet; sie wird beim 
Anheizen des Generators in folgender Weise benutzt: Wird der 
Generator in Betrieb gesetzt, dann werden die Türen am Aschenkasten 
geöffnet und mit Hilfe des natürlichen Luftzuges, welcher bei ge- 
öffnetem Hahne durch die Ablafsleitung selbst verursacht wird, auf 
dem Rost ein Feuer entzündet; ist genügend Brentimaterial aufge- 
worfen, dann werden die Türen am Aschenkasten geschlossen und das 
Gebläse in Betrieb gesetzt. Einige Zeit wird dann so gearbeitet, bis 
die Gaserzeugung eine gute geworden ist; der Ablafshahn wird hierauf 
geschlossen und der Generator ist in normalem’ Betriebe. Um bei 
Hochblasen des Generators, wobei man die noch unbrauchbaren Gase 
durch die Ablafsleitung ins Freie schickt, die Umgebung nicht zu be- 
lästigen, wird mit Hilfe des Gasverbrenners über dem Ablafshabn das 
Gas verbrannt; Geruchbelästigungen finden infolgedessen nicht statt. 
Sobald der Generator in normalem Betriebe ist, sind alle Öffnungen 
an ihm geschlossen; der Apparat belästigt auch dann nicht durch 
schlechte Gerüche. (Schlufs folgt.) 
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Abwasser-Kläreinrichtungen 
von Lehmann & Co. in München und Zürich. 
(Mit Abbildungen, Fig. 146-:- 148.) 
. Nachdruck verboten. 

Eine Klareinrichtung fiir die Klosett-, Pissoir- und sonstigen Haus- 
abwässer bildet das unentbehrliche Requisit des modernen Wohn- und 
Geschäftshauses und ist erst recht da am Platze, wo, wie in Schulen 
und sonstigen öffentlichen Gebäuden, mit einer grolsen Menge von 
Fäkalien zu rechnen ist. Besonders geeignet haben sich für diese 
Zwecke die auf dem sogen. biologischen, dem Faul-Klärverfahren auf- 
gebauten Einrichtungen erwiesen. 

Die nach diesem Verfahren konstruierten Apparate bestehen in 
der Regel aus mehreren kesselförmigen oder in der Art geschlossener 
Graben ausgeführten Behältern, die so konstruiert sind, dafs während 
des Betriebes die Aufsenluft keinen Zutritt in das Innere finden kann. 
Die Abwässer werden durch ein Tauchrohr in den ersten Kessel ein- 
geführt. Man will so verhindern, deis bei raschem Zuflufs die ein- 
tretenden Abwässer eine störende Wirkung auf die Vorgänge, die sich 
am Inhalt des Kessels vollziehen, ausüben. Nur wenn die Masse in 
Ruhe bleibt, ist nämlich eine gründliche Sedimentation zu erwarten. 
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Seitens der Firma Lehmann & Co. in München und Zürich 
werden derartige Apparate nach, den Patenten 103823 und 117597 in 
zwei Varianten (Fig. 147, Skz. 1 u. 2) ausgeführt. 

Bei dem Apparat nach Fig. 147, Skz. 1 treten die durch Eisen- 
oder Tonrohre a a, gesammelten Abfälle und Abwässer links oben in 
den Vorklärapparat c ein, wobei die mitgerissenen Gase durch das 
Ventilationsrohr b ins Freie geführt werden. Ist im ersten Behälter 
der Wasserstand bis zu einem Überlaufe gestiegen, so füllt sich 
im Laufe des Prozesses durch eben jenen Überlauf auch der zweite 
Behälter е. Aus diesem flielst das geklärte Produkt durch das 
Rohr f ab. 

Ein kleiner Apparat d leitet die ihm durch die Rohre d, und e, 
zafliefsenden, beim Zersetzungsvorgange entstandenen Gase durch 
ein Rohr d, nach der Ventilationsleitung b. An dieses ist daneben 
auch das Abflufsrohr f durch ein Rohr f, angeschlossen, damit die 
etwa vom abfliefeenden Wasser mit übergerissenen flüchtigen Riech- 
stoffe unschädlich und unmerkbar für die Umgebung mit abgeführt 
werden. 

Während aber die Anlage nach Fig. 147, Skz. 1 für Aufstellung 
im Keller oder einem sonstwie geeigneten Raume unter oder über 
der Erde berechnet ist, erscheint die nach Fig. 147, Skz.2 als im 


Fig. 148. 
Fig. 187 u. 148. 2. А.г Abwasser-Kidreinrichtungen con Lehmann $ Co. in München und Zürich, 


Von den nen zugeführten Abfallstoffen bleiben die schwersten 
naturgemafs gleich am Boden liegen, während die Schwimmstoffe sich 
nach der Oberfläche der den Behälter bis zur Überlaufgrenze der 
Tauchrohre füllenden Flüssigkeit bewegen und dort mit der Zeit eine 
weiche Decke bilden. In der Mitte zwischen Wasserlinie und Boden 


steht nach der Absonderung der Sink- und Schwimmstoffe ein ver- ` 


hältniemäfsig klares Abwasser. Da aber der Übergang zum nächsten 
Behälter sich ebenfalls in mittlerer Höhe befindet, werden bei Zutritt 
von frischer Jauche stets nur die geklärten Wassermengen in den 
folgenden Raum verdrängt. 

Mit der mechanischen Sedimentation beginnen auch aérobe und 
anaërobe Mikroorganismen ihre Arbeit. Durch die stickstoffverzehrende 
Tätigkeit dieser Kleinlebewesen werden die komplexen organischen 
Verbindungen gespalten, bis der Stickstoff den Abfällen vollständig 
entzogen ist und letztere in ihre Moleküle zerfallen. 

Dieser Zersetzungsprozefs sowie der bereits beschriebene Sedi- 
mentationsvorgang wiederholen sich im zweiten Behälter, ebenso auch 
in dem aufserdem etwa noch vorhandenen dritten, vierten etc. Behälter 
in immer vollkommenerer Weise. Je nach den örtlichen Verhältnissen 
und der Zusammensetzung des Abwassers erscheint schliefslich am 
Auslanf des letzten Behälters ein mehr oder weniger klares und desgl. 
geruchloses Fluidum. 

Da die Hauptmengen der Sink- und Schwimmstoffe durch den soeben 
beschriebenen biologischen Prozels aufgelöst und weggeführt werden, 
verbleibt in den Behältern nur ein geringer Prozentsatz der zuge- 
flossenen festen Stoffe derart, dafs die Anlagen jahrelang keiner Räu- 
mung bedürfen. Nur dafür ist zu sorgen, dafs die beim Zersetzungs- 
prozefs dem Wasser entsteigenden Gase unschädlich und unmerkbar 
für die Nachbarschaft ins Freie abgeleitet werden. 


Erdboden versenkt. Sie ist ganz in armiertem Beton ausgeführt 
und wird oben durch zwei Einsteigschächte abgeschlossen. Der Ent- 
gaser d befindet sich in dem einen dieser Schächte. Die Abfälle 
treten bei a in den Vorklärbehälter о ein und verlassen den Nach- 
klärbehälter e bei f. Verschlüsse machen beide Behälter für die 
Reinigung zugänglich. 

Will man tadellos geklärte Abwässer haben, so können beide 
Apparaturen (Fig. 147, Skz. 1 u. 2) mit dem in Skz. 3 dargestellten 
Filter verbunden werden. Diesem fliefst das Abwasser bei g nach 
Öffnen des dort angeordneten Schiebers zu. Es füllt zunächst die 
obere leere Partie des Behälters an und sickert dann nach und nach 
durch das Filtermaterial im Behälter nach unten. Am Ende trifft es 
auf die Filterkörper m und wird dort von den letzten anhaftenden 
Unreinigkeiten befreit. Als klare, wasserhelle Flüssigkeit tritt es 
am Schieber k zu Tage. 

Beim Reinigen des Filters wird nach Absperren der Schieber g 
und k reines Wasser durch die Rohrleitung 1 und die an ihr sitzenden 
Düsen in das Filter von unten eingeführt; die gelösten Schlammteile 
schwimmen dabei durch das horizontale Rohr i ab. 

Der Entgaser d (Fig. 147, Skz. 1 u. 2) ist so konstruiert, dafs 
er wohl die Gase entweichen, nicht aber Luft in die Klärkessel ein- 
treten lafst. 

In den Fig. 148 u. 146 sind Situationsplan und Kläranlagen- 
detail einer von Lehmann & Co. projektierten Stadtviertelentwässe- 
rung wiedergegeben. 

Aus der Situationsskizze Fig. 148 ersieht man, dafs es sich um 
die Klärung der Abwässer eines von einem Bache begrenzten Villen- 
viertels handelt. Die Abwässer werden durch die Leitungen с den 
Sielen zugeführt, die alle an ein die Hauptstrafse des Villenviertels 


entlang geführtes Hauptsiel angeschlossen sind. In letzteres und auch 
an den Sammelpunkten der Einzelsiele sind Revisionsschächte a ein- 
gebaut; ferner sind Kontroller b für die Abwässer vorgesehen. Das 
Hauptsiel endet in der Abwässerkläranlage d. 

Der Vollständigkeit halber ist aufser den Sielen auch die Wasser- 
leitung und zwar durch strichpunktierte Linien e mit ihren Kon- 
trollern g und Wasserposten f angedeutet. 

Das Siel tritt bei h (Fig. 146) in die Kläranlage ein und teilt sich 
im Revisionsschachte in zwei durch Schieber unabhängig voneinander 
absperrbare Arme. Von diesen führt der eine in die Klärkammer I, 
der andere in die Ia. Die Kammer I arbeitet mit denen II und III, 
die Ia mit denen Па und Ша zusammen. Sich selbsttätig hebende 
und senkende Schieber regeln den Abfluls der Abwässer aus den 
Vorklärräumen I und Ia, während der Überlauf aus den Abteilen II 
und Па in die III und Ша durch Heber vermittelt wird. Ventile 
in den Hebern gestatten auch hier eine Unterbrechung des Durch- 
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Holzindustrie und Verwandte Gewerbe. 
Selbstfahrende Säg- und Spaltmaschine 


von Krumrein & Katz in Feuerbach bei Stuttgart. 
(Mit Abbildung, Fig. 149.) Nachdruck verboten. 


Die in Fig. 149 abgebildete Maschine der Maschinenfabrik 
Krumrein & Katz in Feuerbach bei Stuttgart dient der Holz- 
zerkleinerung, welche Arbeit sie auf der Strafse, in einem Hofe oder 
an jedem beliebigen Ort vorzunehmen ermöglicht, da sie eine Selbst- 
fahreinrichtung für Vor- und Rücklauf mit Bremse und Steuerrad 
besitzt. Die Maschine läuft ruhig, mit wenig Geräusch, so dafs auch 
“bei einer öffentlichen Benützung der Maschine eine ortspolizeiliche 
| Erlaubnis nicht nötig ist oder leicht erlangt werden kann. Der vier- 
pferdige Benzinmotor 
ist kräftig genug, um 
gleichzeitig sägen und 
spalten zu können. Auch 
für alle anderen ge- 


Fig. 149. Selbstfahrende Säg- und Spaltmaschine von Krumrein § Katz in Feuerbach bei Stuttgart. 


flusses. Die Rohre h, dienen als Entleerungen; sie verbinden die 
Kammern 11 und Па mit dem Bodenraum unter den Feinfiltern V 
und Va. 

Aus den Nachklärkammern IlI und IIIa treten die Abwässer durch 
die Heberleitungen i nach Öffnen entsprechender Schieber in die Ver- 
teilungsrinnen k über den Hauptfiltern d, V und IV, sowie IVa und 
Va; sie passieren die Filter und gelangen dann über die Tropfeisen 1 
hinweg und an den Luftöffnungen m vorüber in die Feintilter d,. 
Hier erfolgt die letzte Klärung. Durch Ausläufe n werden die ge- 
klärten Abwässer sodann einem Anschlufsgraben des benachbarten 
Baches (vgl. Fig. 148) zugeleitet. 

Die ganze Kläranlage befindet sich unter der Erde und kann 
durch mehrere Einsteigschächte befahren werden. Die Verstellung 
der einzelnen Schieber erfolgt vom Erdboden aus. 


wöhnlichen Sägearbei- 
ten, wie sie in einer 
Schreinerei vorkommen, 
lafst sich die Maschine 
benützen. 

Bandsäge und Spalt- 
maschine kann man 
gleichzeitig arbeiten las- 
sen, und kann beide 
zugleich oder nur eine 
von ihnen abstellen. 
Setzt man beide aufser 
Betrieb, so kann die 
Kraft des Motors für 
alle möglichen Gewerbe 
sowohl, als für land- 
wirtschaftliche Zwecke 
Verwendung finden. 
fa Die Anordnung der 
Maschine ist, wie aus 
der Abbildung ersicht- 
lich, zweckmälsig. Die 
Bedienung ist einfach, 
der Benzinverbrauch ge- 
ring. 

Die Maschine ist 
ganz in Eisen gebaut, 
mit Ausnahme der vier 
Wagenräder. Die Rader 
ruhen solid auf star-- 
ken Federn und tragen 
das eiserne Rahmen- 
gestell zur Aufnahme 
von Maschine und Mo- 
tor. Der Ständer der 
Säg- und Spaltmaschine 
bildet gleichzeitig das 
Kühlgefäfs für den Mo- 
tor. Dieser befindet 
sich auf der hinteren 
Seite der Maschine, wo 
er von allen Seiten be- 
quem zugänglich ist, 
wenig Raum einnimmt, 
weder im Betrieb hin- 
derlieh ist, noch durch 
den Betrieb selbst in 
irgend einer Weise be- 
eiuflufst wird. Er treibt 
auf die Los- und Fest- 
scheibe von Bandsäge und Spaltmaschine so, dafs jede einzelne Ma- 
schine für sich aus- und einrückbar ist. Die Selbstfahreinrichtung 
wird ebenfalls vom Motor aus angetrieben und läfst sich vom vor- 
deren Sitz aus bedienen, bezw. für Vor- und Rücklauf der Maschine 
einrücken. Die Lenkung der Maschine erfolgt von dem vorn an- 
gebrachten Steuerrad, wo sich auch das leicht lenkbare Bremsrad 
befindet. 

Ein Vorzug der Maschine besteht in der vorzüglichen Lagerung 
des oberen und unteren Sägenrades, welche in Verbindung mit dem 
oberen, aus leichtestem Material hergestellten Sägenrad die Reibungs- 
widerstände auf das geringmöglichste Mafs beschränkt, dadurch einen 
vollkommenen, leichten und ruhigen Gang der Maschine bewirkend. 
Die Bauart ermöglicht ein freies und ungehindertes Arbeiten, ohne 
dafs dabei das leichte und rasche Abnehmen und Auflegen des Sägen- 
| blattes beeinträchtigt wird. 
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Neues von der Glasdachkonstruktion 
„Anti-Pluvius“ 


von J. Degenhardt G. m. b. H. in Berlin - Tempelhof. 
(Mit Abbildungen, Fig. 150--160.) 
Nachdruck verboten. 
Unter den Glasdachkonstruktionen, deren Einführun 


die Praxis sehr schnell vor sich gegangen ist, steht die unter 
Namen „Anti-Pluvius‘ bekannte obenan. Warden doch erst kürz- 


Gegen Rutschen werden die Glasplatten durch besondere Glashalter 
aus 2 mm dickem Blech, die nach voraufgegangener Lochung über einen 
Schraubenbolzen geschoben sind, gesichert. Über den Glasplatten liegt 
nochmals ein ev. etwas breiterer Filzstreifen, in derselben Ausfübrung 
wie unten, zur Abdeckung der Glasfuge. Zum Schutz des oberen 
Filzes ist über die Bolzen ein Zinkblechstreifen, eine sogen. Kappe, 
gestreift und an den Rändern umgekrempt. Dieser hält zugleich die 
Glastafeln in der richtigen Lage fest und verhindert das Eindringen 
von Staub und Schmutz. Damit die Kappe die leichte Bewegung nicht 
hindert, ist sie in der Längsrichtung mit länglichen Löchern ver- 
sehen, welche durch über die Bolzen geschobene Unterlegscheiben mit 
runder Lochung abgeschlossen werden. 

Jeden Stehbolzen umgibt eine Spiralfeder, welche sich oben gegen 
ein kleines verzinktes [Eisen stützt. Dieses trägt.sich auf der oberen 
Sitzfläche der Schraubenbolzen, und eine auf den Gewindezapfen auf- 


Fig. 150. Die Hulle des neuen Hauptbadnhofes in Hamburg. (2. A.: Neues von der Glasdachkonstruktion ,, Anti- Ршеіиз“ von J. Degenhardt G. m. b. П. in Berlin-Tempelhof.) 


lich nach diesem Verfahren nicht weniger als rd. 7800 qm Dachfläche 
des neuen Hamburger Hauptbahnhofes (Fig. 150), ferner sämtliche 
Dächer der Bahnhöfe in Cassel und Breslau, die Dachflächen des 
Korps-Bekleidungsamtes, des Kunstgewerbe-Museums u. s. w. in Berlin 
und anderer öffentlicher Bauten eingedeckt. 

Bei der von der Firma J. Degenhardt G. m. b. H. in Berlin- 
Tempelhof ausgeführten Glasdachkonstruktion dient ein flachgelegtes 
U-Eisen (vgl. Fig. 151--154) als Hauptsprosse und zugleich als Not- 
rinne. Es trägt in Abständen von 50--60 om angesohraahte Stege, 
welche zu beiden Seiten eine Rille haben, um das Abfliefsen von Wasser 
über die Seitenschenkel des |_}-Kisens oder an die Befestigungsschraube 
zu vermeiden. Auf den Stegen sind Stehbolzen aus nicht rostendem 
Material befestigt. Die Glasauflageschiene ist derart mit Löchern 
versehen, dafs sie lose über die Bolzen geschoben werden kann und 
auf den Stegen zur Auflage kommt. Ein in der Breite zur Glasuuflage- 
schiene passend gewählter Filzstreifen wird über die Bolzen gestreift 
und dient als Unterlage für die Glasplatten. Die zwischen zwei be- 
nachbarten Glastafeln entstehende Fuge ist nicht breiter, als es die 
Bolzenstärke bedingt. 


geschraubte Mutter aus rostfreiem Material hält die Teile zusammen. 
Fest verbunden sind durch die Stehbolzen jedoch nur das untere 
L}-Eisen als Hauptsprosse und das oberste kleine von Bolzen zu Bolzen 
freiliegende [+Eisen. 

Die Spiralfedern gestatten eine Relativbewegung der Glaseindeckung 
nach oben; dadurch bleiben die Glastafeln bei einer eintretenden Durch- 
biegung der Sprossen oder bei Verschiebungen der Pfosten und deren 
Stützen frei von Spannungen. So wird eine elastische und bruch- 
sichere Auflagerung der Glasplatten erreicht. 

Von Wichtigkeit ist, dafs bei Durchbiegungen der Sprossen die 
Glasauflegeschiene infolge ihrer losen Lage an der Durchbiegung nicht 
teilnimmt. Die Stehbolzen schieben sich durch die Glasfuge und die 
Lochungen der sonstigen Dichtungsteile, so dafs die Glastafeln nebst 
den Abdichtungsstellen in ihrer normalen Lage verbleiben. 

Die Spiralfedern sind aus rostfreiem Draht bergestellt und 
haben neben gröfserer Haltbarkeit gegenüber den Federblechen den 
Vorzug, dafs sie eine gröfsere Beweglichkeit gestatten, die Federn 

eben jedenfalls dem leisesten Drucke der Glasplatten nach, was bei 
'ederblechen bekanntermalsen nicht der Pall ist. 
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Das obere kleine []-Eisen dient als Unterlage für Bretter, wie sie 
zum Begehen und Arbeiten auf dem Dache auf dieses aufgebracht 
werden müssen. Das []-Eisen überträgt seine Last unmittelbar auf 
die untere |J-Sprosse, ohne die Glastafeln durch Durchbiegungen in 
Mitleidenschaft zu ziehen. 

Die tragende Hauptsprosse liegt im Innenraum und steht nur an 
den Befestigungsteilen der Stege durch die Stehbolzen mit der Aufsen- 
luft in Verbindung. Eine Schweifswasserbildung an der Sprosse selbst 
ist daher dadurch ausgeschlossen, dafs 
die herrschende Temperatur nahezu 
immer die gleiche bleibt. Das Schweils- 
wasser, welches sich an der Unterfläche 
der Glastafel bildet, zieht an der Tafel 
entlang und fliefst an der Traufkante 
ab. Am Scheibenstofse läuft das Wasser 
durch die kleine 1 mm starke Fuge nach 
aufsen, oder es wird bei vollkommenem 
Verschlufs der Überdeokungsfuge durch 
schräg eingelegte Dichtungsstreifen in 
die LESprossen geleitet. Mit Rücksicht 
darauf ist die Glasauflageschiene als 
eigentliche Sprosse mit dem Filzstreifen 
wesentlich schmiler als die Innenbreite 
der LJ-Sprossen gehalten. Denselben 
Weg mule auch das von aufsen durch die 

Sprossenfuge 
zwischen die 
Glasplatten 
dringende Was- 
ser nehmen. Da- 
durch ist das 
dauernde Dicht- 
halten ge- 

sichert. 

Auch die 
Keilunterlagen 
oder Kröpfun- 
gen der Spros- 
sen, welche am 

Scheibenstofs 
anzubringen 
sind, haben hier 
eine einfache 
und praktische 
Lösung gefun- 
den. Man hat 
nämlich die 

Glasauflage- 3 
schienen an den 
Stöfsen unter- 
brochen und den 
oberen Teil um etwas mehr als 
die Glasstärke durch erhöhte 
Stege (Brückchen) gehoben, wo- 
dureh die Parallelstellung der 
Glastafeln gesichert erscheint. 
Zugleich aber sind dadurch die 
Glastafeln auch vor dem Bruch 
geschützt. 

Anstelle des L_}-Eisens nach 
Fig. 153 u. 154 als Hauptsprosse 
werden auch sogen. Zoreseisen 
(Fig. 151) und °F Eisen mit ge- 
bogenem U-Steg (Fig. 152) ver- 
wandt. 

In der Anwendung auf 
Gratsprossen stellt sich das 
Anti-Pluviussystem nach Fig. 153 
dar. Wie man sieht, sind hier 
die Schraubenbolzen oberhalb 
der Brückchen mit Gewinde und 
Gegenmutter versehen, wodurch 
die Möglichkeit gegeben ist, die 
Glasauflageschiene in der Höhen- 
lage zu regulieren. Dadurch er- 
reicht man gleichzeitig auch die 
genaue Auflage der Glastafeln 
auf der winkeligen Glasauflage- 
schiene. Die obere Zinkkappe 
wird an den Enden durch eine 
Mutterschraube gehalten, so dafs ein gutes Auflager auf dem Glase 
gesichert ist. 

Die. seitliche Zinkabdeckung eines Zargendaches 
unter Anwendung des Degenhardtschen Verfahrens gibt Fig. 154 wieder. 
Das Zinkblech, welches die Holzzarge bekleidet, ist oben auf diese 
aufgenagelt. Die über der Sprosse angebrachte Zinkkappe überdeckt 
die seitliche Zinkbekleidung um са. 5 bis 6 cm, wodurch ein sicherer 
Abschlufs geschaffen ist. 

Bei Pultdächern, welche an aufgehende Wände an- 
schliefsen, wird die Zinkkappe, welche die Verglasung, von der 
Wand auigehend, übergreift, in der üblichen Weise an der Mauer 


Fig. 151. 


Fig. 154. 
Fig. 151—155. 


Fig. 153. S 80 


Z. A.: Neues von der Glasdachkonstruktiun „ Anti- Pluvius von J. Degenhardt 
G. m.h, Н. in Berlin- Tempelhof. 


befestigt und auf dem Glasdache mittels Schrauben an jeder Sprosse 
aufgeschraubt. Mit Rücksicht auf die notwendige Bewegung hat man 
die Schrauben in das lose aufliegende Flacheisen eingenietet. Aufser- 
dem wird die Kappe mit einer Umbördelung versehen, um ein gutes 
Auflager auf dem (Оазе zu haben. S 

Bei der Halle des Hauptbahuhofes in Hamburg (Fig. 150) 
sind unter anderem nachstehend beschriebene Verbindungen erforder- 
lich gewesen: Der Anschlufs der einzelnen Glasdachflächen 
an die. Z-Eisenpfetten, welcher 
nach Fig. 155 ausgeführt wurde. Durch 
diese Konstruktion erhielt man die 
Möglichkeit, an Stelle einer geboge- 
nen Fläche, wie sie durch die Form 
der Binder (vgl. Fig. 150) eigentlich 
bedingt war, einzelne gerade Flächen 
zur Anwendung zu bringen. Das aber 
brachte eine merkbare Ersparnis mit 
sich, auch wurden dadurch bekannte 
Unannehmlichkeiten, welche gebogenen 
Glasdachern anhaften, beseitigt. 

Den Anschlufs der Glas- 
dachfläche an die Wellblech- 
abdeckung der Halle veranschau- 
lichen im Längs- und Querschnitt die 
Skizzen der Fig. 156; eine Erklärung 
dazu erübrigt 
sich. 

Die Konstruk- 
tion der First- 
abschlüsse 
der Säge- 
dachpartien 
(vgl. Fig. 150) 
des neuen 
Hamburger 
Hauptbahn- 
hofes geht aus 
dem Detail Fig. 
157 hervor.Dort 
nämlich mufste 
Rücksicht auf 
einen möglichst 
schnellen Ab- 
zug des Rauches 
genommen und 

dementspre- 
chend die zu 
diesem Zweoke 
bestimmte Off- 
nung im First 
grofs als 
angängig ausgefühıt werden. 
Man ordnete daher zwei First- 
pfetten aus Winkeleisen an und 
verband sie in Höhe jeder 
Sprossenlage miteinander durch 
gebogene Traversen aus Winkel- 
eisen. Die Abdeckung der ent- 
standenen Öffnung erfolgte durch 
die auf Stützen gesetzte bom- 
bierte Firstkappe. Um zu ver- 
hindern, dafs Flugschnee und 
Schlagregen durch die First- 
öffnung in die Halle gelangen, 
wurde das Zinkblech, welches 
die oberste Glasplattenreihe ab- 
schlielst, im Winkel aufgebogen 
und durch Schrauben an den 
Stutzen der Firstkappe festge- 
macht. 

Bei den Traufen und 
Rinnen der Sägedächer 
desselben Bahnhofes hat die 
Firma Degenhardt ebenfalls 
insofern eine neuartige Einrich- 
tung getroffen, als sie an Stelle 
der gebräuchlichen Kastenrinne 
Zoreseisen No. 11 zur Verwen- 
dung brachte (vgl. Fig. 160). 
Dieses bietet naturgemäls eine 
grölsere Garantie für dauerndes Dichthalten als das gewöhnliche Rinnen- 
blech. Daneben aber werden die hohen Kosten einer Auskleidung der 
Rinne mit Zinkblech erspart. Die Zoreseisen werden durch gebogene 
Flacheisenstützen auf den Trägern festgehalten und von den Sprossen 
derart übergriffen, dals das Wasser sicher in die Rinne abfliefst. Den 
Glastafeln untergelegte und bis in die Rinne hinabreichende, verzinkte 
Eisenbleche verhindern das Einregnen. Die Laufbohlen liegen so hoch 
über der untersten Reihe der Glastafeln, dafs man diese bequem aus- 
wechseln und auch die Rahmen noch gut reinigen kann. Die Trag- 
gerüste für die Bohlen sind aus Flacheisen hergestellt und werden 
von Winkeleisen, welche an die Sprossen angenietet sind, getragen. 


Fig. 152. 


Fig. 155. 
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Kleine Winkel an ihnen verhindern das Abgleiten der Bohlen nach 


der Seite. 


Bei Holzzargen erfolgt der Abschlufs der Traufkante 
nach dem ,,Anti-Pluvius“-Verfahren in der Weise, dafs man die Sprossen 
in die Zarge einlafst und durch Winkel sowie Holzschrauben befestigt. 
Um den Raum zwischen Sprossen, Glas und der vorhandenen Holz- 
oder Hisenptetie welche das Auflager fir die Sprossen bildet, abzu- 
schliefsen, fügt man Holzleisten ein. Zwischen den letzteren und dem 


Glase ist stets ein Spiel- 
raum von etwa 5 mm 
Höhe belassen, damit das 
sich bildende Schwitz- 
wasser nach aulsen ge- 
langen kann. Sollen nach 
der oben gezeigten An- 
ordnung Schwitzwasser- 
rinnen eingefügt werden, 
so muls der Abstand un- 
bedingt 5 mm betragen. 

Die Anordnung der 
Abdichtung der Scheiben- 
iiberdeckung, sowie der 
Schwitzwasserrinnen er- 
folgt derart, dafs zwischen 
die Scheiben ein Filz- 
streifen gelegt wird, wel- 
cher zurVerhiitung des Ab- 
rutschens an einem Zink- 
blechstreifen befestigt ist. 
Nach dem inneren Ende 
zu ist der Zinkblech- 
streifen zu einer Rinne 
ausgebildet, welche das 
von der oberen Scheibe ab- 
tropfende Schwitzwasser 
auffängt und seitlich in 
die Hauptrinne aus LL 
Eisen abführt. Der Filz- 
streifen dient zum sicheren 
Abschlufs der Scheiben- 
überdeckung und verhin- 
dert das Eintreiben von 
Flagschnee, Ruls u. s. w. 

Die First-Kon- 
struktion bei Sattel- 


dächern gestaltet sich - 


nach der Anti- Pluvius- 
Bauweise sehr einfach. 
Die Sprossen werden auf 
der als I-Träger gedach- 
ten Firstpfette durch La- 
schen festgehalten und 
dann wird über die ober- 
sten Glastafeln eine Zink- 
kappe gebracht. Um dann 
gutes Aufliegen auf dem 
Glase zu erreichen, wird 
die Kappe auf jeder Sprosse 
durch eine Mutter mit 
untergelegter Scheibe be- 
festigt. Die Schrauben- 
bolzen sind in die be- 
weglich gelagerte Glasauf- 
lageschiene eingenietet, 
so dafs sich alle Teile 
ausdehnen können. 

Für die Entlüftung 
der mit Glasdach über- 
deckten Räume verwen- 
det Degenhardt schmied- 
eiserne Lüfter, die je 
nach Höhe des Innen- 
raumes mit einfacher 
Hebelstange nach Art der 
Dachfenster geöffnet und 
geschlossen werden kön- 
nen. In der Hauptsache 
besteht ein solcher einen 
aus ‘einem teckigen 
oder quadratischen Rah- 


Kitteindeckung durch Verkitten. 
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Fig. 159. 
Fig. 156—160. 2. А.: Neues von der Glasdachkonstruktion ,, Anti- Plucius von J. Degenhardt G. m. b. Н. 
in Berlin - Tempelhof. 


Fig. 160. 


aus einem |_l-Eisen, in welches in Abständen von 60 bis 70 cm 
Brückehen eingefügt sind, auf denen Sprossen aus T-Eisen ruhen. 
Die Eindeckung des Glases erfolgt wie bei der gewöhnlichen _| -Eisen- 


Die Vorzüge dieser Sprossenkonstruktion sind dauerndes Dicht- 
halten gegen Wasser von aulsen, Verhütung der Bildung und damit 
auch des Abtropfens von Schwitzwasser an den Sprossen selhst. Flin- 
sichtlich dieser Eigenschaften ist das neue System dem „Anti-Pluvius“- 


system also gleich; da- 
gegen steht es ihm nach 
mit Bezug auf Bruch- 
sicherheit der Eindeckung; 
ebenso sind Reparaturen 
nicht ausgeschlossen. 
Das Sprossensystem 
nach Fig. 159 entspricht 
dem Anti-Pluviussystem, 
nur sind die verlängerten " 
Bolzen, die Spiralfedern 


‚und die Belastungsstege 


fortgefallen. Infolgedessen 
fehlt dem System die 
federnde Lagerung der 
Glastafeln. Desgleichen 
kann die Glasfläche nicht 
begangen werden. Es 
eignet sich diese Konstruk- 
tion demgemäls in der 


Hauptsache für Shed- 
dächer und besonders 
steile sowie senkrechte 


Glaseindeckungen. 

Falst man die Eigen- 
schaften der Anti-Pluvius- 
Glaseindeckung kurz zu- 
sammen, so bestehen 
diese im dauernden Dicht- 
halten gegen Wasser von 
aulsen, ferner tropft 
Schwitzwasser nicht ab, 
ebenso schwitzen . die 
Eisensprossen nicht, kön- 
nen also auch nicht ver- 
rosten. Ferner kommt 
es nicht vor, dafs die 
Scheiben infolge von 
Spannungen und Erschüt- 
terungen springen; da- 
gegen lassen sie sich leicht 
auswechseln, und ebenso 
ist es nicht nötig, wenn 
die Dachflächen zum Rei- 
nigen und Reparieren be- 
treten werden sollen, be- 
sondere Rüstungen aufzu- 
stellen. Endlich hat man 
nicht mit laufenden Re- 
paraturen durch Einsetzen 
von Scheiben, Streichen 
der Sprossen und Nach- 
kitten zu rechnen; auch 
kann das Eindecken der 
Glasdächer bei jeder Wit- 
terung vorgenommen wer- 
den. Durch Ausbildung 
der Hauptsprosse als Not- 
rinne für durchsickerndes 
Wasser sowie durch die 
bruchsichere Eindeckung 
der Glastafeln, welche 

lurch deren federnde 
Lagerung erreicht wird, 
ist die Möglichkeit ge- 
geben, dieGlasdachflächen 
weniger stark geneigt an- 
zuordnen als bisher. Hier- 
durch wird naturgemäfs 
erreicht, dafs die hohen 
Aufbauten über die eigent- 
liche Dachneigung hinaus, 


més von winkeligem Vertikalschnitt, der auf dem Dache befestigt | sowie die kostspieligen Sägedächer in Wegfall kommen. Auch werden 


witd und anf den das im Querschnitt |--formige, verglaste Fenster 
Am Rahmen des Fensters sitzt wie üblich ein 
Bogen, den man mit Hilfe eines über Rollen laufenden Drahtseiles 
oder in der oben angedeuteten Weise betätigen kann. 
kömien 'ebensogut mitten in der Dachfläche wie nahe dem First an- 


zu. liegen kommt. 


eigentlichen Dachfläche gespart. 
Die Lüfter 


o ‚ werden. Neuerdings werden auch Liifter aus verbleitem oder 
k Eisenblech verwendet. 


een sei noch auf zwei von der Firma Degenhardt 


e, unter Gebrauchsmusterschutz stehende, neue 


Cb. Н. 
Spikeconsyetome hingewiesen. 


Dasjenige nach Fig. 158 besteht. 


die Unterkonstruktionen leichter und einfacher, und es wird an der 
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3 Sämtliche mit Wasser in unmittelbare Berührung kommenden 
Luft-Wasch- und Wärmeinrichtung Teile der Einrichtung, wie die Waschkammer e und der Kasten d, 


der Heizungsanlage im Zelohenburesy der Ilinois Steel Company | jing in galvanisiertem Eisenblech wasserdicht ausgeführt. Gut dich- 
К ha cago. tende Einsteigöffnungen erlauben das Befahren der Kammer, während 
(Mit Abbildung, Fig. 161.) Nachdruck verboten. doppelt verglaste Schaulöcher die Beobachtung des Wasch- und Wasser- 
Vom Zeichenbureau Rufs und Staub fernzuhalten, liegt im Inter- | abscheideprozesses gestatten. 
esse jedes Betriebes, da sonst saubere Zeichnungen kaum zu erhalten Hinter den Prellplatten liegt der Heizkörper о, dessen Heizspiralen 
sind. In besonders hohem Malse treten aber Rufs- und Staubmengen | eine Länge von 1500’besitzen und aus 1” Gasrohr hergestellt wurden. 
in Hüttenwerken auf, wo man aus rein praktischen Gründen die | Im Heizkörper wird die Luft auf die je nach der Aufsentemperatur 
Zeichenbureaux mitten zwischen den Werkstätten anzulegen gezwungen erwünschte Innentemperatur erwärmt und tritt sodann in den Venti- 
ist. Um diese Rauch- und Staubplage, die einmal wegen der Grölse | lator b ein. Dessen Flügelrad hat 70” Durchmesser und bläst un- 
der Werkstätten und weiter, weil die Beheizung des Zeichensaales | mittelbar in das Verteilungsrohrnetz aus. Der Ventilator empfängt 
durch Druckluft erfolgt, ganz besonders fühlbar ist, gründlich zu | seinen Antrieb vom Elektromotor a aus und macht 475 Touren in 
beseitigen, hat die Illinois Steel Company in Chicago eine | der Minute. Er vermag rund 10600 cbfufs Luft in der Minute an- 
kombinierte Luft-Wasch- und Wärmeinrichtung er- | zusaugen. 
richten lassen. Damit die Luft gleichmäfsig auf die Temperierspiralen f verteilt 
Die von der Buffalo Forge Company in Buffalo ausge- | wird, sind diesen eine Anzahl Drosselklappen (Jalousien) vorgelagert; 
` führte Anlage ist in Fig. 161 schematisch wiedergegeben; sie erscheint | ebenso ist Sorge getragen, dafs man der durch den Heizkörper с ge- 
во disponiert, dafs sie mit der Draokluftverteilungsanlage im Saale | gangenen Luft auch nur Dank beimischen kann, falls der 
ein Ganzes bildet. Die atmosphärische Luft wird durch die vergitterte | Trocknungs- und Wärmegrad der beheizten Luft ein zu grofser sein 
Öffnung g in der einen Endwand des Saales angesaugt und passiert | sollte. Mit Rücksicht darauf erstreckt sich der Heizkörper о nicht 
unmittelbar darnach die Temperierspiralen f. Letztere enthalten ca. | über die ganze Tiefe der Kammer, sondern es ist an der Rückwand 
1000’ 1” Rohr und sind dazu bestimmt, bei kühlem Wetter die Luft | ein Beipafs с, angeordnet. Drehklappen sowohl in letzterem als auch 
auf 70 bis 80° F vorzuwärmen, ehe sie in die Wascheinrichtung eintritt. | im Austrittsstutzen des Heizkörperkastens erlauben es, jedes beliebige 
Diese erlaubt es, rund 10600 obfufs Luft in der Minute zu waschen, | Mischungsverhältnis herzustellen, resp. den einen oder anderen der 
und hat bei 4’ 10” Breite im lichten sowie 4’ 8” Höhe eine Länge | Kanäle auch ganz abzusperren. 
von 7’. In der Kammer sind 76 eigenartig geformte Düsen unter- Ein Thermostat ergänzt noch die Ausrüstung der Waschanlage. 
Von den in Fig. 161 sichtbaren Rohren stellt das 1 einen 2” Überlauf 
und das 2 einen ebenso weiten Drainagestrang dar. 


Wasserversorgung. | 


Se 


ZC ko Stralsenban, Kanalisation und Abfuhr. 
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SS Wasserwerk der Stadt Celle 


entworfen und ausgeführt von der Firma Heinrich Scheven 
in Düsseldorf. 


(Mit Zeichnungen auf Tafel 11 u. 12) 
[8chlufs.] Nachdruck verboten. 


Der Reinigung des Gases dient ein Koksskrabber, dem man bei 
nicht ganz teerfreien Brennmaterialien noch einen Sägespänreiniger 
hinzufügt. Der Koksskrubber ist ein zylindrisches Gefäfs aus Blech, 
in ‚welchem auf.einem horizontalen Rost eine Koksschicht liegt; diese 
wird von oben her von Wasser berieselt, während von unten her 
das Gas durch sie strömt und so gereinigt wird. 

Bei teerreichen Gasen werden hinter dem Skrubber noch Säge- 
spänreiniger aufgestellt. Diese sind im wesentlichen horizontale 
Kästen von etwa 1 m Höhe, in denen auf Holzgittern Sägespäne 
ausgebreitet sind, durch welche das Gas von unten nach oben 
hindurchgeleitet wird. Dem Verschlufs dieser Sägespänreiniger dienen 
gebracht, aus denen das Wasser in Form eines sehr feinen Schleiers | Deckel, deren oa. 50 cm hoher Rand in eine mit Wasser gefüllte, 
der einströmenden Luft entgegengespritzt wird. Jede der Düsen ist | den Reiniger umgebende Tasse eintaucht. Von Zeit zu Zeit, etwa alle 
so gebaut, dafs in ihr in der Minute 1!/, bis 2 Pfd. е. Wasser zerstäubt | vier Wochen, sind die Sägespäne aus dem Reiniger zu entfernen, um 
werden können. Das Wasser wird durch eine kleine Zentrifugal- | durch trockene ersetzt zu werden. Die Reiniger sind mit Rücksicht 
pumpe р in der weiter unten angedeuteten Weise angesaugt und dem | auf das Auswechseln der Spine mit einer Umlanfleitung versehen, 
mit den Düsen verbundenen Verteilungsrohrnetz zugeführt. Dieses | welche ein Ausschalten gestattet, ohne dafs dadurch der Betrieb 
Netz bildet zugleich das Traggerüst für die Düsen, welch letztere so | unterbrochen wird; das Gas strömt dann sofort dem Gasbehälter zu. 
konstruiert sind, dafs der ihnen entströmende Druckstrahl durch Zentri- Im Gasbehälter wird das aus der Reinigung kommende Gas 
fugalkraft in Atome zerstänbt wird, wodurch eben jener breite und | angesammelt und strömt von da aus den einzelnen Verwendungsstellen 
dichte Wasserschleier entsteht. Welche Dichte dieser unter Umständen | zu. Der Gasbehälter besteht im wesentlichen aus einer in Wasser 
erlangen kann, ergibt sich aus der Tatsache, dafs, wie „Iron Age“ mit- | eintauchenden Glocke, die von dem einströmenden Gas gehoben 
teilt, in der Minute bis zu 125 Pfd. e. Wasser zerstäubt werden können. | wird. Durch Belastung oder Entlastung der Glocke wird der Gasdruck 

Auf diese Weise können der durch den Schleier dringenden Luft | reguliert. Die Glocke ist in ihrer Gröfse so bemessen, dafs sie den 
auch die geringsten Unreinlichkeiten entzogen werden. Allerdings | Gasverbrauch ausgleicht; ein Aufspeichern von Gas ist dabei also 
wird dabei die Luft derart befeuchtet, dafs ihre künstliche Trocknung | nicht beabsichtigt. 
erforderlich ist, bevor man sie dem Heizkörper zuführt. Die Trocknung Das Auf- und Absteigen der Glocke wird zur Regelung der 
erfolgt durch ein System von Prellplatten d. Diese Platten sind so | Gaserzeugung benutzt; Kettenzüge, welche von der aufsteigenden 
aufgestellt, dafs sie die Luft zwingen, eine Art Zickzackbewegung | Glocke selbsttätig beeinflufst werden, stellen entweder ein sich in der 
auszuführen, wobei das anhaftende Wasser sich ausscheidet. Die | Dampfleitung zum Gebläse befindendes Regulierventil oder aber das 
Energie der Abscheidung ist derart grofs, dafs an der ersten Platte | Gebläse selbst ein. 
das Wasser „in Strömen“ herunterrinnt. Von den folgenden Platten Über die bauliche Ausgestaltung der Gebäude der Pump- 
zeigt die letzte den geringsten Wasserbeschlag, da mit der Anzahl | station wurde schon in der „Techn. Rdsch.“ dieses Jahres, Heft 7, 
der Platten, an denen die Luft entlaugstreichen mufs, der Wasser- | gesprochen; es sei auf diesen Artikel verwiesen. Dagegen sei bzgl. 
gehalt bis zum Sättigungspunkte ständig abnimmt. Der „Wasserstrom‘‘ | der Enteisenungs- und Filteranlage (Fig. 5-10) noch erwähnt, dafs die 
an der ersten Platte wäscht übrigens alle von der Luft etwa mit- | Filtration mittels Sand erfolgt. Die Gesamtrieselerfläche beträgt 
gerissenen, an den Wassertröpfehen haftenden Schwerteile mit hinweg. | 19,36 qm und entspricht damit reichlich einer Leistung von 5 cbm 

Das ausgeschiedene Wasser sammelt sich mit diesen Schwerteilen | pro Stunde. Die Gesamtfilterfläche beträgt 122,72 qm und ist auf 
in Rinnen und wird durch diese einem Absetzbassin zugeführt, welches | vier Kammern f, f,, fẹ, f, gleichmälsig verteilt. Nimmt man pro 
unterhalb des Apparates d in dessen Betonfundament angelegt ist. qm eine Stundenleistung von 1 cbm an, so ergibt sich, dafs drei der 

Die Prellplatten an sich werden von 4” galvanisierten I-Trägern | vorhandenen Filterkammern der verlangten Leistung genügen, mithin 
gehalten. stets eine Kammer in Reserve verbleiben kann. 

Es ist Vorsorge getroffen, dafs man das Wasser aus dem Absetz- Der Inhalt der beiden Reinwasserbehälter beträgt 65 cbm. Das 
bottich in einen Kasten leiten kann, aus dem die schon erwähnte | Wasser, welches die Schöpfpumpen aus dem Sammelbrunnen saugen, 
Pumpe p ihren Bedarf deckt. Die Pumpe wird durch Riemen vom | wird zunächst über die Rieseler k gepumpt und verteilt sich dort 
2 PS-Elektromotor h angetrieben und verbraucht, sobald der Kreis- | mittels Siebkästen in der Weise, dafs es zunächst in feinen Strahlen 
lauf des Wassers erst einmal geschlossen ist, nur wenig Wasser aus | durch den unter den Siebkästen befindlichen 1 m hohen Luftraum 
der städtischen Hauptleitung. fällt. Letzterer kommuniziert-durch Öffnungen mit der Aufsenluft, 
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Fig. 151. 2. A.: Luft-Wasch- und Wärmeinrichtung der Heisungsanlage im Zeichendureau 
der Illinois Steel Company in Chicago. 
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Nach Passieren des Luftraumes rieselt des Wasser über eine 3 m 
hohe, lose aufgestellte Ziegelschicht und sammelt sich dann in einem 
0,70 m hohen Behälter unter der letzteren. 

Inzwischen hat sich das Eisen zum grofsen Teile aus dem Wasser 
ausgeschieden. Das Wasser, welches von der Oberfläche des Wasser- 
raumes im Sammelbehälter entnommen wird, damit die gröbsten Ab- 
scheidungen dort schon zurückbleiben können, tritt einige Zentimeter 
über dem Sandraume auf die Filter. Letztere bestehen in üblicher 
Weise aus Sand- und Kiesschichten in einer Gesamthöhe von 1,46 m. 
Die eigentlich filtrierende Sandschicht von 0,60 m Mächtigkeit liegt zu 
oberst. Nach unten folgen zwei Schichten von stark zunehmender Korn- 
gröfse, die nur als Träger der Sandschicht dienen. 

Das filtrierte Wasser sammelt sich auf dem Boden der Filter- 
kammer in einer von Hand aus Ziegelsteinen aufgesetzten Rinne von 
0,195 m Hobe und 0,20 m*l. W. und wird durch letztere in eine kleine 
Vorkammer h, h,, by, h, geführt, die gleichzeitig als Sandfang für 
etwa mitgerissene feine Sandteile dient. Von der Vorkammer geht 
das Wasser über einen durch Schützen regulierbaren Überfall in eine 
Sammelkammer, von = 


in Erfahrung gebracht werden kann. Letzterer Apparat besteht im 
wesentlichen aus dem Kontaktwerke im Turme, auf welches der 
jeweilige Wasserstand in den Hochbehältern mittels Schwimmers 
übertragen wird, und dem Zeigerwerke an der Pumpstation, das durch 
elektrische Leitung mit dem Kontaktwerke verbunden ist. Die 
Gesamthöhe des Wasserstandes im Hochbehälter ist auf die Peripherie 
des Zifferblattes auf der Pumpstation übertragen und letzteres so 
einzustellen, dafs der Wasserstand von 10 zu 10 cm durch den Zeiger 
angezeigt wird. Der Wasserstandsanzeiger soll später mit einem 
Registrierapparat verbunden werden; in diesem Fall werden, wie hier 
vorgesehen, die Wasserstände selbsttätig registriert. Aufser mit 
diesen Vorkehrungen ist der Apparat auch noch mit einem Alarm- 
werke ausgestattet, welches laute Signale gibt, sobald der höchste 
oder der niedrigste zulässige Wasserstand im Hochbehälter erreicht 
ist. Zum Schutze gegen Blitzgefahr sind die Apparate mit den nötigen 
Blitzableitern versehen. 

Die Zuleitungen für die einzelnen Gebäude in der Stadt 
werden in der Weise hergestellt, dals die Gufsrohre angebohrt werden; 
hierauf wird die Zu- 


denen je i resp. i, 
zwischen je zwei 
Filterkammern an- 
geordnet ist. Diese 
Sammelkammer 
kommuniziert durch 
ein Rohr mit dem 
zugehörigen Rein- 
wasserbehälter. Aus 


leitung mittels einer 
Schelle oder eines 
Saugers mit dem 
Gulsrohre verbun- 
den. Die Zuleitung 
selbst ist in Bleirohr 
gedacht, und zwar in 
den Dimensionen 13, 
20 und 25 mm; Zu- 


letzterem nehmen so- 


leitungen über32mm 


dann die Druckpum- 


werden in Gufsrohr 


pen das völlig klare, 
von seinem Eisenge- 
halte befreite Wasser 
auf, um es den Hoch-. 
behältern zuzufüh- 
ren. Sämtliche Kam- 


ausgeführt. Im In- 
nern jedes Hauses, im 
Keller, ist ein Haupt- 
absperrhahn Sche- 
venscher Bauart zur 
ev. Absperrung bei 


mern sind mit prak- 
tisch angeordneten 
Entleerungen und 
Überläufen versehen, 


Frostgefahr in die 
Zuleitung eingebaut. 
Dieser Absperrhahn 
entleert bei Frost 


wo solche erforder- 
lich sind. Alle Kam- 
mern sind auch zu- 
gänglich gemacht; 
insbesondere ist 
durch Karrgänge die 
Möglichkeit geschaf- 
fen, den Sand aus den 
Filtern auszufahren. 
Alle Details der 
Filter-Anlage gehen 
aus den Zeichnungen 
auf Tafel 11 hervor. 

Das Gesamtrohr- 
netz enthält 94 Ab- 
sperrschieber und 
186 Hydranten. Letz- 
tere liegen in Entfer- 
nungen von 80 bis 
100 m voneinander 
entfernt. Auch in 
das Druckrohr sind 
behufs Entlüftung 
Hydrauten einge- 
schaltet. Um eine 
kräftige Spülung des 
Rohrnetzes und seiner Einzelteile zu ermöglichen, sind an geeigneten 
Stellen, namentlich da, wo das Rohr einen Wasserlauf passiert, Spül- 
schieber vorgesehen. 

Der auf Tafel 12 dargestellte Wasserturm und Hochbe- 
halter enthält zwei Behälter, deren Gesamtinhalt 400 cbm beträgt. 
Letzterer wurde in der Weise auf die Behälter verteilt, dafs das eine 
Reservoir (g) 100 cbm und das andere (h) 300 cbm Nutzinhalt besitzt. 
Die Rohrleitungen sind so angeordnet, dafs man in beide Behälter 
pumpen kann. Der Überlauf g, des oberen Behälters g führt in den 
unteren h; letzterer besitzt einen besonderen Überlauf h,. Die beiden 
Behälter können auch in einfacher Weise durch Rohre g, h, entleert 
werden. Der Turmunterbau ist so angeordnet, dafs er dem Rohr- 
meister als Wohnung dienen kann. Es ist damit auch die Möglichkeit 
gegeben, dafs immer eine Person vorhanden ist, die gegebenenfalls ent- 
sprechende Umschaltungen an den Schiebern vornehmen und z. В. die 
untere Stadt an das obere Reservoir anschliefsen kann. Im übrigen 
gehen die sämtlichen Details des Wasserturmes und seiner Rohr- 
leitungen aus den Zeichnungen auf Tafel 12 mit genügender Deutlich- 
keit hervor. 

Im Interesse der Betriebssicherheit des Wasserwerkes erschien es 
erforderlich, die Pumpstation mit der Stadt, insbesondere mit der 
Wohnung des Rohrmeisters und mit dem Rathause telephonisch 
zu verbinden, Aufserdem ist die Anlage eines selbsttätigen 
elektrischen Wasserstandsmelders vorgesehen, damit an 
der Pumpstation jederzeit der genaue Wasserstand in den Behältern 


Fig. 162. 


Z. A.: Eine Konkretbrücke der Queensland- Eisenbahn. 


selbsttätig die Haus- 
leitung, indem das 
in dieser stehende 
Wasser aus einer seit- 
lichen Öffnung aus- 
läuft. Die Menge des 
Wassers ist sehr ge- 
ring und beträgt in 
den meisten Fällen 
wenige Liter, kann 
daher leicht durch 
ein unter den Hahn 
esetztes kleines Ge- 
äls aufgefangen wer- 
den. 


Es mag noch er- 
wähnt sein, dafs nach 
Fertigstellung der 
Anlage, die weniger 
als ein Jahr erfor- 
derte, fast alle Häuser 
der Stadt Celle sich 
an die Leitung ange- 
schlossen haben, ohne 
dafs; еіп Anschlufs- 
zwang bestand. Die 
gesamte Wasserwerksanlage hat bisher unter keinerlei Betriebsstörungen 
zu leiden gehabt, sondern allen Erwartungen und Anforderungen ent- 
sprochen. 


Eine Konkretbrücke der Queensland-Eisenbahn. 


(Mit Abbildung, Fig. 162.) Nachdruck verboten. 

Die auf Vermehrung der Ansiedlungen gerichteten Bestrebungen 
des Staates Queensland sind u. a. im Bau einer Zweigbahn von 1,07 m 
Spurweite zum Ausdruck gekommen, die sich bei der Stadt Degilbo 
an die „Nordküstenbahn‘“ anschliefst. 8 km hinter Degilbo kreuzt die 
Linie eine im Frühjahr wasserdurchflossene Schlucht, die man über- 
brücken mulste. Da man Sand, loses Steinmaterial und Wasser im 
Uberflufs an Ort und Stelle zur Verfügung hatte, wählte man die 
Ausführung der Brücke in Konkret. 

Die Skz. 1 der Fig. 162 zeigt die Brücke in Ansicht, während Skz. 2 
den Grundrifs nebst Horizontalschnitten und die Skz. 3—10 konstruk- 
tive Einzelheiten nach Zeichnungen in „Engineering“ wiedergeben. 

Der Hauptbogen wäre bei genauester Anlehnung an den durch 
die Rechnung erhaltenen Linienzug in einer etwas unregelmälsigeren 
Kurve auszubilden gewesen, doch zog man aus ästhetischen Rück- 
sichten und zur Vereinfachung der Ausführung die in Fig. 162 er- 
kennbare parabelartige Gestalt vor. Den Berechnungen wurde eine 
lebende Last von 6,25 t pro lfd. Meter zugrunde gelegt, d.i. mehr 


аа, das Gewicht дег schwersten Lokomotive, die auf dieser Strecke 
ährt. 

Die Scheitelhöhe des Bogens über seiner Fufslinie beträgt 8,54 m, 
die Spannweite 24,4 m, die Stärke im Scheitel 91,5 cm. Die Bogen 
der Hintermauerung haben bei 4 m Spannweite 91,5 cm Scheitelhöhe 
und sind im Scheitel 30,5 om stark. Die Bogen erbielten eine Hinter- 
füllung von Steinen (Skz. 8), darauf eine Erdschicht b, die beschottert 
wurde. Im tiefsten Punkt wird das Wasser durch ein Rohr с abge- 
führt. Man rechnete mit einem Temperaturwechsel von 40° Fahren- 
heit. Die zu 2,6 cm grofsen Stücken gebrochenen Steine wurden mit 
Sand und Zement im Verhältnis 6:3:1 gemischt. Der verwendete 
australische Zement kostete 82 M pro Tonne. Probewürfel dieser 
Zusammensetzung von 23 om Stärke brachen nach dreimonatiger 
Trocknungszeit bei einer Drucklast von 95,5 t. 

Das Lehrgerüst des Hauptbogens bestand aus Hartholz, die Ab- 
steifungshölzer waren schwach und die Verschalung wurde aus 23>< 
5 ош starken Planken hergestellt, die in einer benachbarten Sägemühle 
geschnitten wurden. Viele dieser Teile wurden nachher noch beim 
Bau anderer Brücken etc. auf dieser selben Linie verwendet. 

Dem Mittelbogen liefs man nach Fertigstellung noch einen Monat 
Zeit, sich zu setzen, bevor man das Lehrgerüst entfernte. Eine merk- 
liche Senkung liefs sich jedoch nicht entdecken, selbst nicht, als der 
Verkehr bereits über die Brücke ging. 

In sieben Monaten war der Bau vollendet, der 44800 M kostete, 
d. i. са. 1150 M pro lfd. m einschliefslich Grund und Überwachung. 


Die Durchschnittskosten des verwendeten Konkrets kamen auf 11,60 M 
procbm. An Lohn wurde gezahlt: an Arbeiter 7,88 M, an Zimmerleute 
8,67--10,20 und sogar 10,70 M pro Achtstundentag. 


Fig. 163. 


Holzindustrie und Verwandte Gewerbe. 


Geräuschlos laufende Abrichtmaschine 

von F. A. Dörner in Leipzig-Stötteritz. 
(Mit Abbildung, Fig. 163.) Nachdruck verboten. 

Es ist ein längst als lästig empfundener Übelstand, dafs die 
Abrichtmaschine, besonders beim Leerlauf, ein so fürchterliches 
Heulen ertönen läfst, dafs der arbeitende Mann sein eigenes Wort 
nicht hören kann. So verursacht sie mehr Unruhe als die übrigen 
Maschinen einer Holzbearbeitungswerkstätte zusammen. Der weit- 
tragende heulende Ton belästigt die Nachbarschaft oft derartig, dafs 
deswegen hin- und wieder Prozesse entstanden sind. Wenn sich Werk- 
stätten in der Nähe einer Schule, Kirche, eines Krankenhauses oder 
sonstiger Öffentlicher Gebäude befinden, wird die Aufstellung von Holz- 
bearbeitungsmaschinen der Abrichtmaschine wegen verboten und Mieter 
verlassen die Wohnung lediglich wegen der durch diese Maschine 
hervorgerufenen Störung. 

Dieser grofse Ubelstand an der sonst so einfachen Maschine ist 
nun durch eine neue Anordnung beseitigt worden, die aus Fig. 163 
zu ersehen ist. Die Abbildung stellt eine Abrichtmaschine der 
Holzbearbeitungs- Maschinenfabrik F. A. Dorner in Leipzig- 
Stötteritz dar, welche mit einer dieser Firma durch D. R.-P. ge- 
schützten Einrichtung verseben ist. 

Die scheinbar so einfache Lösung der Aufgabe ist durch dauernde 
Beobachtung und Versuche darin gefunden worden, dals man die Stahl- 
lippen dicht an der Messerwelle mit einer Anzahl Öffnungen versieht, 
durch welche die Luft an der einen Seite entweichen kann und an 
der anderen Seite angesaugt wird. Dadurch wird der durch die 
schnelle Umdrehung der Messerwelle angesaugten Luft ein genügender 
Zugangs- und Austrittsquerschnitt dargeboten, so dafs sie nicht mehr 
mit grofser Geschwindigkeit durch den engen Spaltquerschnitt ge- 
trieben wird, wodurch ein starkes Vibrieren der Stahllippen und da- 
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mit das bekannte Geräusch nach Art der Pfeifen hervorgebracht wurde, 
sondern dafs sie nunmehr ihren Weg aufser durch den Spalt auch 
durch die erwähnten Offoungen nimmt. Dadurch wird das Vibrieren 
der Stahllippen derart vermindert, dafs das bisherige Heulen in ein 
wenig hörbares, dumpfes Brummen verwandelt wird. 

Selbstverständlich schadet es nichts, wenn heim Hinwegführen 
des Arbeitsstückes über den Spalt die patentierten Öffnungen zeitweise 
verdeckt werden, denn hierbei kann sowieso keine Luft durch den 
bedeckten Teil des Spaltes hindurchgesaugt werden; folglich kann an 
dieser Stelle auch keine Vibration der Stahllippen entstehen. 


Zement- und Kalkindustrie. | 
Stein-, Ton- nnd Glasindustrie. 


S Nafskollerginge 
von der Badischen Maschinenfabrik und Eisengiefserei 
vormals @. Sebold und Sebold & Neff in Durlach. 
(Mit Abbildungen, Fig. 164-- 166.) 
Nachdruck verboten. 

Die in der Ziegelindustrie verwendeten Tone müssen alle mehr oder 
weniger die der Tonsubstanz anhaftende eigentümliche Bildsamkeit (Plasti- 
zität) besitzen. Diese Bildsamkeit, welche in einem gewissen Zusammen- 
hange zu der Aufnahmefähigkeit an Wasser steht, hängt von dem wirk- 
lichen Tonsubstanzgehalt 
des Rohmaterials ab. Selbst- 
verständlich ist sie auch 
mafsgebend für die spätere 
Festigkeit des fertigen Pro- 
duktes, da nur der Zusam- 
menhang der Tonsubstanz 
die Festigkeit verursacht. 
Die Plastizität kann nun 
gehoben werden durch die 
gröfstmögliche Mischung 
und Gleichmafsigkeit. Jeder 
Fremdkörper in grölseren 
Stücken stört den Zusam- 
menhang, da beim Trock- 
nen, durch das Ausscheiden 
des Wassers, die Ton- 
substanz schwindet, wäh- 
rend der Fremdkörper un- 
verändert bleibt, wodurch 
naturgemäfs Spannungen 
auftreten, welche zu Aus- 
schufs führen können. An- 
dererseits beeinflufst eine 
ungleichmäfsige Wusser- 
verteilung aber auch die 
Leistungsfähigkeit der zur 
Formgebung des Materials 

. bestimmten Presse. 

Die Pressung in dieser findet bekanntlich durch eine unterbrochene 
Schnecke statt, in welcher je nach dem Material cine Rückstauung 
stattfindet, d. h. die Schneckenpresse transportiert mehr Material nach 
vorn, als zu dem Mundstück hinaus kann; infolgedessen mufs die 
Differenz von dem Material, welches vorgetrieben wird, und dem, was 
nur wirklich aus der Presse hinauskommt, wieder nach hinten wirken. 
Diese Rückstauung ist naturgemäls um so gröfser, je gröfser der 
Widerstand im Mundstück ist; д. h. mit anderen Worten: Das Material 
sucht sich den geringsten Widerstand heraus. Ist der Widerstand 
im Mundstück, den das Material zu überwinden hat, gröfser als der 
Reibungswiderstand im Material selbst, so geht naturgemäfs ein Teil 
des Materials wieder zurück. Je mehr Material aber wieder zurück 
will, desto mehr Widerstand wird ihm auch hier geboten, da doch 
immer neues Material von den Messern, resp. Schneckengang vor- 
getrieben wird. Auf diese Weise fängt der Kraftverbrauch an zu 
steigen, ohne dafs die Presse deshalb mehr leistet. 

Hervorgerufen wird der geschilderte Vorgang durch die ungleich- 
mälsige Wasserverteilung, denn das weiche und stark befeuchtete 
Material geht ohne Schwierigkeit zum Mundstück hinaus; kommt aber 
trockenes Material in den in dem Mundstück vereugten Querschnitt, 
so besitzt das nachfolgende feuchtere Material nicht die Kraft, das 
trockene Material aus dem Mundstück hinauszudrücken, sondern zieht 
es vor, da die Reibung in sich geringer ist, nach hinten zu gehen. 
Da es aber von der Schnecke immer wieder nach vorn getrieben 
wird, entsteht ein unnützes Hin- und Hertreiben, wodarch mitunter 
der Prefszylinder erhitzt wird, ein Kennzeichen, mit welchen An- 
strengungen die Presse arbeitet. Am Ende gelingt es schliefslich, den 
Pfropfen aus der Presse hinauszubekommen, aber immer erst, nachdem 
die Presse eine Zeit lang nur wenig geleistet und dabei doch eine 
ganz bedeutende Kraft verbraucht hat. Dieser Vorgang wiederholt 
sich, wenn das Material von ungleicher Konsistenz ist, fortgesetzt. 

Das Bestreben, diesem Übelstande abzuhelfen, sowie alle Fremd- 
körper zu zerkleinern und unschädlich zu machen, führte zur Ent- 
stehung der sogen. Walzwerke und Mischer, welche aber 
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die ihnen zufallende Arbeit nicht in dem gewünschten Mafse voll- | erfafst, da diese Läufer nicht das КІ 


brachten. 


Erst später hat der sogen. Nafskollergang das erreicht, was 
шап mit Walzwerk und Mischer vergeblich erstrebte. 


haben sich auch hier anfangs 
Schwierigkeiten gezeigt, da 
man vielfach vom Nalskoller 
gang zu viel verlangte und 
weiter auch den Fehler machte, 
ein und denselben Kollergang 
für alle Zweoke zu verwenden. 

Heute kennt man zwei 
Hauptarten des Nalskoller- 


ев: 
) Kollergänge mit 
rotierendem Läu- 
fer und feststeben- 
dem Teller, wie ein 
solcher in der schema- 
tischen Figur des Nafs- 
kollerganges „Perplex“ 
Fig. 166 oben zu sehen 

ist, und 
2) Kollergänge mit 
rotierendem Teller 
und feststehendem 
Läufer nach Fig. 164. 
Beide Kollergänge sind 
scheinbar gleich und doch ist 
die Verarbeitung auf beiden 
verschieden. So ergab sich, 
dafs der Kollergang mit rotie- 
rendem Läufer der beste Zer- 
kleinerungsapparat, der 
Kollergang mit rotierendem 
Teller der ` 
beste Misch- 
und Auf- 
16seapparat 
ist. Diese Er- 
gebnisse sind 
auch theore- 
tisch leicht zu 

begründen, 
denn bei dem 
Kollergang 
mit rotieren- 
den Läufern 
erhalten diese 
ihren Antrieb 
direkt, be- 
sitzen infolge- 
dessen bei 
gleicher Um- 
drehungszahl 
eine grölsere 
lebendige 
Kraft, wo- 
durch weniger 
Stauungen auf 
dem Teller 
stattfinden, da 
diese Läufer 
grölsere 

Stücke leich- 
ter fassen und 


ettervermögen in dem Mafse 


besitzen wie Kollergänge mit rotierenden Läufern. 


Beide Hauptarten lassen sich nun 
Allerdings | gänge mit massiver Mahlbahn 


wieder einteilen in Koller- 
und solche mit gelochter 
Mahlbahn. Letzteren sagt 
man mit Unrecht nach, es sei 
bei ihnen die Möglichkeit vor- 
handen, dafs ungemahlene 
Stücke in Gröfse der Schlitz- 
weiten den Teller verlassen 
können. Tatsächlich macht sich 
aber ein solcher Fehler bei 
genügend gekollertem Material 
nicht bemerkbar. Ein Vorteil 
der massiven Mahlbahn liegt 
in ihrer Dauerhaftigkeit, wo- 
durch weniger Unterhaltungs- 
kosten verursacht werden. 
Lochbahnen besitzen indessen 
den Vorzug, dafs das Material 
schneller die Bahn verlälst 
und nicht unnütz auf derselben 
weiter bearbeitet wird. 

Alle vorstehenden Koller- 
gangsarten haben ihre Berech- 
tigung, nur ist, um ihre Lei- 
stung voll auszunutzen, die 
richtige Anwendung erforder- 
lich. Sie sind eben nicht für 
alle Fälle verwendbar. 

Um jedoch die Vorzüge 
der einzelnen Kollergangs- 
arten bei dem entsprechenden 
Material zu vereinigen, hat 
die Badische Maschinen- 
fabrik in 

Durlach 
einen Eta- 
gen-Koller- 

ang gebaut, 

em die Vor- 
teile vorge- 
nannter Appa- 
rate innewoh- 
nen und der 
infolgedessen 
für alle Ma- 

terialien 
und Zwecke 

verwend- 
bar ist. 

“Die neue 
Maschine(Fig. 
165 u. 166), 
die den Namen 
„Perplex“ er- 
halten hat, be- 
steht aus zwei 
übereinander 
angeordneten 
Kollergängen 
und arbeitet 
mit massiven 
und gelochten 
Mahlbahnen, 
ferner mit 


dann zer- einem fest- 
drücken. Bei stehenden und 
der zweiten einem rotie- 
Kollergangs- renden Teller. 
art (Fig. 164) Sie unter- 
wird den Läu- scheidet sich 
fern ihre Ro- von den be- 
tation durch kannten Ma- 
den Teller, schinen dieser 
bezw. durch Gattung zu- 
das Material nächst da- 

mitgeteilt, durch, dafs der 
welches zwi- obere Koller- 
schen Teller gang ein dop- 
und Läufer 3 pelter ist, mit 
liegt und ge- einermassiven 
Iwissermalsen - innenliegen- 
als Übertra- Fig. 165. den Mahlbahn 

geglied Fig. 164.165. Z. A.: Nafskollergänge von der Badischen Maschinenfabrik und Eisengie/serei vorm. G. Sebold und Sebold & Neg in Durlach. und einer 

dient. DieUm- aulsenliegen- 


drehung der Läufer erfordert indessen Kraft und da diese Kraft- 
übertragung durch das Material zu bewirken ist, so erfolgt eine 


innigste Verschiebung der einzelnen Molekel, was die grölstmögliche | bahn auf einen drehenden Mischteller 
Mischung hervorruft. Dagegen werden grölsere Stücke, wenn die | einer bestimmten Stelle dem unteren 


Läufer nicht einen bedeutenden Durchmesser haben, nur schwer 


den durchlocherten Mahlbahn. Weiter wird bei ihr das auf der 
festen Mahlbahn vorbereitete Gut durch die durchbrochene Mahl- 


gebracht und von diesem an 
Kollergang zugeführt. End- 


lich nimmt bei dem unteren Kollergange die sich drehende durch- 
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brochene Mahlbahn die Läufer mit. 
sind folgende: 

Das Rohmaterial wird auf der festen inneren Mahlbahn aufgegeben 
und zunächst gemahlen, so dafs nur gemahlenes Gut auf die Roste 
gelangt und diese. dadurch vor einer schnellen Abnutzung geschützt 
sind; dann gelangt es mittels Schaber auf die äufsere gelochte Mahl- 
bahn, von welcher es auf den Sammelteller fällt. Durch den | 
Sammelteller wird nicht nur das Gut gemischt, sondern auch an 
einer und derselben Stelle abgegeben und dadurch das Herumschleudern 
des Materials vermieden. | 

Der untere Kollergang besitzt einen rotierenden Teller, wodurch | 
das Material auf das innigste mit einander vermischt wird. Die 
untere Mahlbahn hat entgegengesetzt den beiden oberen Bahnen, 
welche nur je mit einem Läufer arbeiten, deren zwei, da der untere 
Teller bedeutend engere Schlitze hat als der obere Teller und | 
deshalb eine gröfsere Druckfläche verlangt. Jede einzelne Bahn 
besitzt eine selbsttätige Bewässerung, woraus sich eine gleichmilsige | 
Wasserverteilung ergibt. Selbst viele kalk- und mergelhaltigen 
Манана lassen sich durch vorstehenden Apparat noch verwendbar 
machen. 

Bei kalkhaltigem Mate- 
rial geniigt das Pulverisieren 
der Kalk- und Mergelstiicke 
allein nicht, sondern das Ma- 
terial mufs auch auf das 
innigste und gleichmälsigste 


Die hierdurch erzielten Vorteile 


der die Kugeln enthaltende Zylinder, in dem man den grob zerstolsenen 
Klinker einfüllt, hier feststehend angeordnet, und nur die Kugeln 
werden in Umdrehung versetzt. 

Die Maschine besteht aus einem äufseren senkrechten Zylinder, 
in dem ein Ring a befestigt ist. Auf dessen leicht ausgehöhlter 
Innenseite lanfen vier Kugeln b d 
von je 50 kg Gewicht um, die 
ihren Antrieb von den Armen e 
eines auf der Mittelwelle n 
sitzenden Speichenrades er- 
halten. 

An diesem Ring a sind 
zwischen ihm und dem festen 
Boden f Schaufeln angeord- 
net. Über dem Ring befindet 
sich ein Ventilator v und zwei 
Siebe t. Die letzteren bilden 
eine Scheidewand zwischen dem 
inneren Kugelraum und einem 
äulseren Ringraum, der auf 
eine Scheibe g 
mündet und 
eine Öffnung o 
für den Aus- 
tritt des ge- 
mahlenen Ze- 


gemischt sein, so dals die S mentes be- P 
einzelnen Molekel der schäd- Г sitzt. ee 
lichen Teile nicht zusammen | || Die Welle р i 
oder vereint arbeiten können, t Teli macht normal 1 05) D 
sondern immer von einer ent- | year Let les 200 Umdr. асе 2 8 
sprechenden Anzahl Molekel i, 4. Min. und 
des reinen Tones eingehüllt nimmt die | 
sind, aber derart, dafs der Kugeln mit 
Treibkraft des Kalkhydrates | = welche durch ДЕ к 
die Bindekraft des Tones die Zentrifu- р 
widerstehen kann. Dadurch galkraft gegen 
ist aber naturgemäls die den Ring a N 
Verwendbarkeit dieser Ma- | geprefst wer- Fig. 167. Z. A.: Zementmühle von Fuller- 
schine für diesen Zweck be- т den. Lehigh, 
renzt, da nur Material mit Я ӨНЕ Das zuvor 
Кешш. Kalk- oder Mergel- Pa А. | roh zerstofsene Material, das in den Trichter е ein- 
gehalt ein tadelloses Erzeug- gefüllt ist, wird durch eine von der Welle п ange- 
nis gibt. Immerhin aber = triebene Schnecke in die Mühle gefördert, in der es 
kann ein grolser Prozentsatz МХ direkt auf den festen Во- 
dieser Materialien auf diese | den f fällt. Die erwähnten 
Art Terwendung Anden, Колар Таг Бозаш аш ийе». й БОЗ 
ie Vorteile des neuen auf und werfen es durch die 
Kollerganges seien nochmals Ge = Öffnungen h zwischen die 
kurz. zusammengestellt: Ver- 1—6 Kugeln b wa den Ring в, 
wendbarkeit auch fiir die ш>: wo es zerrieben wird. Der 
Jt dabei entstehende Staub 
NY wird von dem Ventilator v 
SC? angesaugt und gegen die 
beiden Siebe t geworfen. 


ch f 


Hat er das äufsere feine 
Sieb passiert, so fällt er 


Fig. 166. 2. A.: Nafskollergänge von der Badischen Maschinenfabrik und Eisengiefserei vorm, G Sebold und Sebold $ Nef in Durlach. 


schlechtesten Materialien, gröfsere Leistung der Presse bei geringerem 
Kraftverbrauch sowie geringerer Abnutzung und weniger Ausschufs an 
der fertigen Ware beim Trocknen und Brennen, da das gemahlene 
Material von gleicher Konsistenz und durchaus homogen ist. Weiter 
kann man ungewintertes und ungesumpftes Material direkt von der 
Grube verarbeiten und spart dadurch die hohen Aufbereitungskosten. 

Die Ziegelpresse stellt man am besten in der Nähe oder unter- 
halb des unteren Läuferwerkes auf und treibt sie mit einem gesonderten 
Riemen an. 


Zementmühle 
von Fuller-Lehigh. 
(Mit Abbildung, Fig. 167.) Nachdruck verboten. 

Die Qualität des Portlandzementes hängt von seiner Feinheit ab. 
Mit den gebräuchlichen feinmahlenden Zementmühlen läfst sich aber 
ein feines Pulver oft nur unter grofsen Herstellungskosten erreichen, 
weil man dabei meist genötigt ist, das Material mehrmals durch die 
Maschine gehen zu lassen. 

Eine Zementmühle, die zufolge geeigneter Konstruktion bei 
nur einmaligem Durchgang bereits ein genügend feines Pulver erzielen 
läfst, ist in Fig. 167 nach den Angaben von Fuller-Lehigh in 
„Le Genie Civil“ wiedergegeben. 

Diese Maschine gehört zur Gattung der Kugelmühlen, doch erfolgt 
bei ihr das Zermahlen nicht nur vermöge des Gewichtes fallender 
oder rollender Kugeln, sondern auch durch die Wirkung der Zentrifugal- 


kraft der Kugeln. Im Gegensatz zur gewöhnlichen Anordnung ist 


auf die Drehscheibe g, die 
ihn durch die Öffnung o 
nach aufsen fördert. Die 
von den Sieben zurückge- 
haltenen Teile fallen wieder 
auf den Boden f auf und 
gelangen ein zweites Mal unter die Kugeln. Der Antrieb erfolgt 
mittels einer Riemenscheibe k mit 35-40 PS. d 

Die Vorzüge dieser Mühle sind darin zu erblicken, dafs bei 
einfacher und kompendiöser Konstruktion alle Teile leicht zugänglich 
und auswechselbar sind, und dafs vor allem das Material die Mühle 
nicht eher verläfst, als bis es wirklich 
zu feinem Pulver zermahlen ist. 


Neuerungen und Patente. 


(Mit Abbildung, Fig. 168.) 

Kalkschachtofen mit Generator- 
feuerung von Ernst Sohmatolla 
in Berlin. D. R.-P. 152 470. (Fig. 168.) 
In einem weiten Schacht ist ein engerer, 
jedoch befahrbarer, zentraler, schorn- 
steinartiger Schacht angeordnet, der 
unten und oben ins Freie ausmündet 
und durch den ebenso wie von aufsen 
auch von innen zu dem ringförmigen 
Schachte das Generstorgas zugeleitet 
sowie auch zum Teil gebrannte 
Gut abgezogen werden kann. Aufser- 
dem wird dadurch Gelegenheit fiir eine 
vorteilhafte Anordnung eines zentralen, 
für die Beschickung des ganzen Schachtes 
dienenden Fahrstuhles geboten, 


Fig. 168. 2. A.: Kalkschachtofen 
mit Generatorfeuerung von Ernst 
Schmatolia in Berlin. 


Gebaude der Kühlanlage des Schlachthofes der Stadt Posen 
ausgef. vd Ges.für Lindes Eismaschinen A.-G., Wiesbaden. 
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Chemische Industrie. 
Gewinnung and Verladung der Brennstoffe. 


Über die Fabrikation der Essenz und des 
Blütenwassers aus Orangenblüten. 


(Mit Abbildung, Fig. 1.) Nachdruck verboten. 

Die Extraktion der natürlichen Parfüme ist eine aufserordentlich 
schwierige Arbeit, sind doch mit Ausnahme des Moschus die Roh- 
stoffe dazu vegetabilischen Ursprunges. Dazu kommt, dafs selbst der 
den Riechstoff liefernde Teil nicht immer der gleiche ist, und dafs 
ferner bei ein und derselben Pflanzenart sogar noch Unterschiede auf- 
treten. So hängt die Natur des Parfüms noch ab von dem Reife- 
grade der Pflanze, dem Grade des Aufgeblühtseins, der Art der Kultur 
und Auspflanzung, den atmosphärischen Verhältnissen beim Pflücken 
und endlich von der Behandlung im Laboratorium. 

So einfach beispielsweise die Gewinnung von Essenzen aus 
Orangen-(Pomeranzen-) 
blüten an sich erscheint, in- 
dem sie lediglich in einer Be- 
handlung der Blüten im Destil- 
lationsgefäfse mit Dampf und 
Wasser besteht, so bietet sie 
doch manche Schwierigkeiten. 

Theoretisch stellt sich das 
Extraktionsverfahren in der 
Weise dar, dafs man die Pome- 
ranzenblüten in ein Extraktions- 
gefafs bringt, dort mit Wasser 
mengt und destilliert. Man 
destilliert bei einer möglichst 
niedrigen Temperatur, leitet den. 
Prozefs selbst langsam ein und 
beschleunigt ihn erst gegen Ende 
etwas. Dann kondensiert man 
das Destillat so schnell als mög- 
lich. 

Die benutzten Destillier- 
blasen zeigen die verschieden- 
artigsten Formen, immer aber 
sind sie so beschaffen, dafs man 
sie völlig entleeren kann. Die 
Dimensionen der Blasen wählt 
man meist derart, dals bis zu 
40 kg Blüten und 40-60 kg Wasser eingebracht werden können. 
Weniger Wasser zuzugeben ist insofern gefährlich, als dann, zumal 

en Ende der Operation, ein Anbrennen der Blätter zu befürchten 
ist. Andererseits aber würde ein merkbarer Überschuls an Wasser 
einen Verlust an Odeur bedingen. 

Der Dampf entzieht den Blütenblättern das Odeur rein mechanisch. 
Er sättigt sich damit und wird dann in einer Schlange kondensiert. 
Man erhält dadurch ein Doppelprodukt: ein hochgrädiges Öl, die 
eigentliche Essenz aus den Orangen-(Pomeranzen)bliiten, das sogen. 
Neroli, und ein geringwertiges Nebenprodukt, das sogen. eau de 
fleursd’oranges (Orangenblitenwasser). Das letztere hat, 
wie sein Name schon sagt, eine rein wässerige Beschaffenheit; es ist 
gewissermafsen das Saturationswasser der Essenz. 

Man verwendet das Néroli in der Parfümeriefabrikation meist zur 
Herstellung von Gemengen; z. B. gibt es dem eau de Cologne die 
Frische u. s. w. 

Da das Néroli leichter ist als Wasser, so läfst es sich leicht aus- 
scheiden und schwimmt als bräunliche, ölige Masse oben. Diese Scheidung 
des Nerolis vom Orangenblütenwasser wird gewöhnlich in der Florentiner 
Flasche vorgenommen. Die Flasche, Skz. 3, Fig. 1, wird unmittelbar 
hinter dem Destillationsapparate (vgl. Skz. 1, Fig. 1) aufgestellt 
und in der Weise benutzt, dafs man das Kondensationsprodukt, also 
das Gemenge, in den Flaschenhals, ev. durch einen Trichter, einleitet. 
In der Flasche scheiden sich Essenz und Blütenwasser. Letzteres 
fiefst in Tropfenform aus dem Schnabel der Flasche aus, während 
ersteres von Zeit zu Zeit durch eine kleine Pumpe aus dem Halse 
entnommen wird. А 

Leider besteht bei diesem Verfahren der Übelstand, dafs viele 
mikroskopisch kleine Trépfchen des Nérolis im Wasser suspendiert 
bleiben, was seine Erklärung in der Tatsache findet, dafs das Gemenge 


Fig. 1. 


Z. A.: Uber die Fabrikation{der Essens und des Blütenwassers aus Orangenblüten. 


aus dem Kondensator mit Druck in die Flasche eintritt. Das Gemenge 
spritzt demgemäls tief in die Flasche hinein, so dafs die Nérolitropfen 
genötigt sind, beim Emporsteigen eine hohe Wasserschicht zu durch- 
laufen. Dabei trennen sich Teilchen ab, die im Wasser verbleiben 
und durch den Schnabel mit abfliefsen. 

Um diesen Übelstand zu vermeiden, brachte man zunächst kleine 
Schwimmer in die Flaschenhälse ein; später leitete man das Gemenge 
durch Trichter der aus Skz. 2, Fig. 1 ersichtlichen Form in die 
Flaschen ein und entnahm das Neroli nicht mehr durch eine Pumpe, 
sondern liefs es aus einem Überlauf kontinuierlich abtropfen. Daran 
schlossen sich Versuche mit hintereinander geschalteten Flaschen, in 
deren vorderste das Gemenge eintrat, und wo aus der letzteren das 
gereinigte Blütenwasser abfiofs, während, die Essenz aus jeder Flasche 
ablief. 

Neuerdings hat man nach „Genie civil“ den sogen. Piverschen 
Abscheider eingeführt, wie ihn die Skz. 4 u. 5, Fig. 1 darstellen, dessen 
acht in Schlangenform verbundene Abteilungen als ebensoviele Floren- 
tiner Flaschen angesehen werden können. Das Gemenge fliefst dem 
Abscheider durch das Rohr a zu und tritt in den ersten Abteil. Es 
durchfliefst dann alle acht auf dem durch die Pfeile und die Zahlen 

1--8 angedeutetem Wege und 
entweicht durch den Überlauf s 
in Form reinen Blütenwassers in 
ein untergestelltes Gefäls. Die 
in den einzelnen Abteilen abge- 
schiedene Essenz sammelt sich 
im achtteiligen Halse der Flasche 
an und fliefst durch das Mund- 
stück e kontinuierlich in eine 
Flasche ab. 

Eine weitere Vervollkomm- 
nung der Destillationseinrich- 
tungen besteht darin, dafs man 
die Blüten nicht mehr unmittel- 
bar in die Blase wirft, sondern 
іп perforierte Einhängekörbe 
aus Metall gibt. Diese Körbe 
m, Fig.1, Skz. 1 sind in die 
jetzt zu Autoklaven gewordenen 
Blasen eingehängt und werden 
z. B. beim Egrotschen Destil- 
lator, Skz. 1, Fig. 1, garnicht 
vom Wasser berührt. Die Destil- 
lation erfolgt vielmehr lediglich 
durch den nahezu 100° С warmen 
Dampf aus dem Wasser. So ver- 
hindert man, dafs die Blüten 
nach Verdampfen des Wassers unmittelbar mit den heifsen Warme- 
flächen des Destillators in Berührung kommen und verbrennen, wo- 
durch das Odeur leiden würde. 

Naturgemäfs müssen jetzt die Destillationsblasen (oder richtiger 
Zylinder) mit schnell lösbaren Deckeln versehen sein, um die Körbe aus- 
heben zu können. Ebenso ist es bei gröfseren Blasen erwünscht, dafs 
man die ganzen Zylinder kippen kann, da sonst die Entleerung und 
Reinigung zu schwer werden würden. Egrot hat bei seinem Apparate 
beide Probleme dadurch gelöst, dafs er den Deckel der Blase mit 
Klappschrauben befestigte, also abhebbar machte und den Zylinder 
selbst in Schaukeln aufhängte, die mittels des Handhebels h ausge- 
schwungen werden können. 

Bei den gröfseren Apparaten seines Types wendet Egrot mecha- 
nische Kippvorrichtungen an, ebenso hat er diese für Beheizung durch 
reduzierten, hochgespannten Kesseldampf statt durch direkt im Feuer 
erzeugten Niederspannungsdampf eingerichtet. 

An Verschlüssen für derartige Autoklaven sind nun eine sehr grofse 
Anzahl bekannt geworden, jedoch haben sich bis heute nur die Klapp- 
schrauben in der Praxis behauptet. Ähnliches gilt von den Konden- 
sationsschlangen. Auch diese beanspruchen in der Konstruktion grofse 
Sorgfalt, da sie sich innen und aufsen leicht reinigen und schnell ein- 
und ausbauen lassen müssen. 

Man versteht alle diese Versuche, wenn man sich vergegenwärtigt, 
dafs die Gesamtproduktion der Welt an Pomeranzenblüten etwa 
2500000 kg pro Jahr beträgt und nach den neuesten Versuchen auf 
die minderwertigen Blüten 1 g Öl auf 1kg Blätter, auf die mittel- 

uten 1! д und auf die besseren bis zu 2 g gerechnet werden können. 
a den besten gehören die Blüten aus dem Gouvernement Midi. 

Besonders geeignet zur Gewinnung von Neroli sind die Blüten 

von citrus aurantium, von dem übrigens auch die Früchte Verwendung 


finden. Aus letzteren stellt man her: sogen. Bittern, Curaçao, eau de 
Portugal, eau de Lisbonne und sonstige Kräuteraufgüsse. Die Pharmazie 
benutzt den sogen. Orangensirup, und die Medizin bedient sich der 
Blatter des bitteren Pomeranzenbaumes zur Herstellung eines heil- 
kraftigen Thees. 

ill man nur reines Neroli gewinnen, so läfst man, wie es Egrot 
bei seinem Apparate tut, das Blütenwasser aus der Flasche u durch 
einen Syphon i wieder in die Destillationsblase zurücklaufen und ver- 
dampft es dort von neuem. 


Heizwertversuche an festen Brennmaterialien. 


Von Ingenieur H. Winkelmann in Magdeburg -Buckau. 
Nachdruck verboten. 


Wenn zur Zeit Heizwertversuche noch nicht oft genug 
von dem Brennmaterial-Konsumenten ausgeführt werden, so ist die 
Ursache hierfür nur in den an und für sich noch zu komplizierten 
und kostspieligen Methoden zu suchen. Man ist jetzt ziemlich davon 
abgekommen, den Heizwert eines Brennmaterials lediglich auf Grund 
der chemischen Analyse festzustellen, vielmehr ist man bestrebt, 
ihn mehr und mehr durch direkte Messung zu bestimmen, indem 
die Wärme eines Brennmaterials direkt auf Wasser übertragen und 
der Temperaturunterschied vor und nach der Übertragung durch 
besonders genau anzeigende Thermometer abgelesen wird. Die für 
diese Versuche konstruierten Apparate, „Calorimeter“ genannt, be- 
stehen in der Regel aus den nachfolgenden vier Hauptteilen: dem 
Calorimetergefäls, der sogen. Bombe, dem Rührer und dem Thermo- 
meter. 

Der Vorgang bei der Heizwertbestimmung ist dann folgender: 
1,000 g des aus einer guten Durchschnittsprobe stammenden pulveri- 
sierten Brennmaterials wird in der Bombe in Verbindung mit kom- 
primiertem Sauerstoff durch elektrische Zündung fast momentan ver- 
brannt. Die entstehende Wärme wird durch die Bombe hindurch auf 
das sie umgebende Wasser des Calorimetergefäfses, welches nach aufsen 
hin vorzüglich isoliert sein muls, übertragen. Vor dem Versuch wird 
das Wasser auf hundertstel Gramm genau gewogen, ebenso die jeweilige 
Temperatur genau auf mindestens hundertstel °C festgestellt. Aus 
dem Temperaturunterschied vor und nach der Zündung und aus der 
jeweiligen Menge erwärmten Wassers wird dann der Heizwert des 
Brennstoffes berechnet. Da nun diese Apparate wirklich genaue Resul- 
tate nur dann geben, wenn der Experimentator Fachmann auf diesem 
Gebiete ist und peinlich genau arbeitet, und demselben auch ein ge- 
eigneter Beobachtungsraum zur Verfü steht, so ist der grölseren 
Verbreitung dieser Methode, welche aber unbedingt immer 
als die beste gelten mufs, nicht nur aus obigen Gründen ein 
Ziel gesetzt, sondern auch dadurch, dafs diese verhältnismälsig viel 
zu teuer ist. 

Eine komplette Einrichtung zur genauen calorimetrischen Heiz- 
wertbestimmung kostet immer noch gegen 1000 M, und das ist eine 
Ausgabe, welche in kleinen Betrieben nicht immer im Verhältnis zu 
den Ersparnissen, welche gemacht werden, stehen. 

Was die oben angedeutete analytische Methode anbetrifft, 
so erfordert diese nicht nur ebenfalls kostspielige Apparate und ist 

leichfalls nur von einem Fachmann auszuführen, sondern die Methode 

t sich insofern nicht als einwandsfrei gezeigt, als sie trotz 
ihrer Kostspieligkeit und Schwierigkeit, selbst bei ganz genauen Unter- 
suchungen, keine wirklich genauen Resultate gezeitigt hat. 

Wenn auch der Wert einer Brennstoff-Analyse in besonderen Fällen 
nicht in Abrede gestellt werden darf, so hat sie für die Praxis doch 
meistens nicht den Wert, der ihr beigemessen wird. Eine Heizwert- 
untersuchung darf nur wenig Zeit beanspruchen, keine grofsen Kosten 
verursachen und mof vor allem durch jeden einigermalsen dafür Ver- 
ständnis Besitzenden leicht auszuführen sein; trotzdem aber mula sie 
Resultate ergeben, die der Praxis genügen. Es ist entschieden rich- 
tiger, Heizwertbestimmungen öfters vorzunehmen, deren Resultate 
im Vergleich sich annähernd decken, als weniger oft, der Kostspielig- 
keit halber, wissenschaftlich genaue Resultate mittels Bombenversuche 
festzustellen. 

Abgesehen von einigen empirischen Methoden, z. B. der 
wenig zuverlässigen Berthierschen, nach welcher der Heizwert eines 
Brennstoffes in der Weise ermittelt wird, dafs aus der Menge des 
reduzierten metallischen Bleies, welches sich durch Erhitzen eines Ge- 
misches von Bleiglätte und des betreffenden Brennmaterials ergibt, der 
Heizwert annähernd ermittelt wird, hat sich besonders die Methode 
nach Dr. Gmelin in der Praxis bewährt. 

Gmelin bestimmt den Heizwert eines Brennstoffes nach der Formel 

р = [100 — (Н, О + Asche)] - 80 — o - 8. H,0, 
in welcher H, О den hygroskopischen Wassergehalt in Prozenten aus- 
drückt, desgleichen „Asche‘‘ den Aschengehalt und e einen Koeffizienten, 
welcher je nach der Menge H, О, welche ein Brennstoff enthält, ver- 
schiedenen Wert hat. 

Besitzt nach Gmelin ein Brennstoff einen Feuchtigkeitsgehalt unter 3°;,, 


во ist с = — 4 

zwischen 8% und 45% „ » „= +6 
45 „ 8 n о» y= +12 

85 „ 12 » » » = +10 

19 „ 20 4 » »=+8 

20 „9% „„„=+6 

über 28 nn з» = +4 


Ist also der Aschen- und Feuchtigkeitsgehalt eines Brennstoffes 
bekannt, so läfst sich der Heizwert sehr leicht ermitteln, z. В. beträgt 
der Heizwert einer Kohle mit 4%, Н, О und 5%, Asche nach obiger 
Formel und Tabelle rechnerisch = [100 — (4%, + 5%)] 80 — 144 = 7136 
Calorien. 

Dafs nach dieser Methode die Einer, oft auch die Zehner des 
Resultats keinen besonderen Wert haben, darf nicht unerwähnt bleiben, 
da die Resultate nur Werte fürdie Praxis sind, keine wissen- 
schaftlich ср auf 1 Calorie. Es spielt aber auch in der Praxis keine 
grofse Rolle, ob ein Brennstoff 7136, wie das Beispiel zeigt oder 7100 
resp. 7150 Calorien besitzt, und erfüllt diese Methode vollkommen ihren 
Zweck, zumal die analytische Heizwertbestimmung auch. oft Werte 

ibt, welche von den tatsächlichen bis 5%, abweichen. Der Verfasser 
dieser Ausführungen, welcher jahrelang Gelegenheit gehabt hat, mit 
verschiedenen Methoden zu arbeiten, und welcher die Gmelinsche 
Heizwertbestimmung ihrer Einfachheit und guten Resultate wegen 
nur empfehlen kann, hat, um annähernd gleiche Resultate, wie sie 
die Calorimeterversuche geben, zu erzielen, die obige Gmelinsche 
Tabelle vervollständigt, indem für sämtliche Feuchtigkeitsgrade von 
O° an bis zu 50%, die Zwischenwerte für o festgelegt sind, wobei die 
Gmelinschen Zahlen als Fundamentalwerte beibehalten wurden. Für 
Feuchtigkeitsverhältnisse unter 3°% sind fir с bedeutend höhere 
Minuswerte eingesetzt, als nach Gmelin durch Interpolation sich er- 
geben hätte, weil es sich gezeigt hat, dafs bei fast trockenen Brenn- 
stoffen der Heizwert nach Gmelin zu niedrig ausfiel. (Vgl. unten- 
stehende Tabelle.) 

Zu einer Heizwertbestimmung nach dieser vervollständigten Gme- 
linschen Methode sind folgende Details erforderlich: ein Mörser, ein 
Trockenofen ‚nebst Brenner, Thermometer, einige kleine Porzellan- 
schalen und eine kleine Tiegelzange, zum Trocknen resp. Veraschen 
des vorher in einer Reibschale zerkleinerten Brennstoffes, eine Waage 
und Gewichte für chemisch-technische Zwecke; diese mufs empfindlich 


Vervollständigte Gmelinsche Tabelle. 


HO о 0! ı H,O HO 
| ° [шь ° kä ski ° [ш е 
0,0 |— 18 5,2 18,2 | + 7,45 | 29,75) + 5,05 
1-17 3 6| 5 4 30,001 5,00 
2 |—16 4 8 6 88 6 35 25 4,96 
3 |— 15 5 10,0 7 84 8 30 50 92 
4 |—14 6 33) 8 80 |19,0 25 75 88 
5 |—13 7 66 9 16 2 20 || 31,00) 84 
6 |— 12 8 11,0 111,0 2 4 15 25 80 
т—11 9 2 1 68 6 10 50 16 
8 |—10 6,0 4 2 64 8 05 75 72 
э— 9 1 6 3 60 |20,0 7,00 || 32,00) 67 
10 |— 8 2 8 4 56 2 6,95 25 63 
1—1 Б] 12,0 5 52 4 90 50) 59 
2|— 6 4 11,95) 6 48 6 85 75 55 
3|-55| 5 a 7 4| 8 80 133,001 50 
4 |— 5 6 85] 8 40 |21,0 75 95 46 
5 |— 4,5 | 1 BO 9 36 2 10 50 42 
6—4 8 751 12,0 82 4 65 15 88 
1 |— 35 9 70 1 28 6 60 || 34,0 35 
8|— 3 7,0 6 2 24 8 55 5 28 
9 |— 25) 1 6 3 20 |22,0 50 | 35,0 21 
2,0 |— 2 l 2 55) 4 17 2 4 5 14 
1 |— Lë 3 5i 5 14 4 40 || 36,0 07 
2|— 1 4 45 6 11 6 85 Б] 4,00 
3 |— 0,5 5 40) 1 08 8 30 |37,0 3,98 
4 |— 0,0 6 35 8 05 |23,0 25 5 86 
5 |+ 05 7 30 9 02 2 20 || 38,0 79 
6 1 8 25|130| 8991 4 15| 5 72 
7 1,5 9 20) 2 92 6 10 || 39,0 65 
8 2 80 15 4 85 8 05 5 58 
9 25| 1 10| 6 78.124,001 6,00 | 40,0 50 
3,0 3 2 05 8 71 25 5,95 5 42 
1| 3,38) 3| 11,00[140 eal 50) 91141,0 34 
2| 3,66] 4| 10,95) 2 51| 15) 87| 5 96 
Б] 4,0 5 90) 4 50 |25,00] 83 | 42,0 18 
4 4,4 6 85) 6 43 25 79 5 10 
5 4,8 7 80 8 36 50 75 || 43,0 3,02 
61 52) 8 15| 15,0 29| 15 ul 5] 294 
T 5,6 9 70 2 23 |126,00) 67 || 44,0 86 
8 6,0 || 9,0 65 4 17 25 63 5 18 
9 6,33) 1 60) 6 11 50) 59 145,0 70 
4,0 6,66 2 55 8 05 15 55 5 62 
1| zol 3 50116,0] 8,00|97,00) 51146,0 54 
2 7,25) 4 45) 2 1,95 25 47 5 46 
3| 7,50) 5 40) 4 901 50) 431470 38 
4 7,75) 6 35 6 85 75 39 5 30 
5 8,0 7 E 8 80 ||28,00) 34 || 48,0 22 
6 2 8 25) 17,0 75 25) 30 5 14 
7 4 | 9 20) 2 70 50 26 || 49,0 06 
8 6 || 10,0 15) 4 65 75 22 5 1,98 
9 8 1 10 6 60 1129,00) 17 |50,0 1,90 
50] 90] 2 8] 55] 25] 18 
1 2 3 10,00) 18,0 50 50 09 


genug sein, '/, Milligramm mit ziemlicher Sicherheit wiegen zu können; 
ein Gees, ein Gefäfs, dessen Boden mit Chlorcaleium bedeckt ist 
und ein Stativ mit einer Chamotte oder Nickelmuffel zur Veraschung. 

Wenn man bedenkt, dafs diese einfachen Apparate zusammen für 
180 + 150 М zu beschaffen sind, die Untersuchungen so gut wie keine 
Unkosten verursachen und man durch regelmäfsige Heizwertversuche 
imstande ist, Kohle z. B. so günstig wie irgend möglich einzukaufen, 
so macht sich eine derartige Einrichtung, welche auch keinen besonders 
grofsen Platz beansprucht, sehr schnell bezahlt. 

Nachstehend sollen die einzelnen Manipulationen einer 
Heizwertbestimmung näher erläutert werden: 


I. Die Probeentnahme. 

Um eine gute Durchschnittsprobe des zu untersuchenden Brenn- 
stoffes zu erhalten, tut man am besten, wenn man von jeder Karre 
des Brennstoffes an möglichst verschiedenen Stellen einige gréfsere 
und kleinere Stücke entnimmt und diese zusammen (са. 2-> 3 kg) in 
einem Mörser in erbsengrolse Stücke zerkleinert. Es ist empfehlens- 
wert, die Probe oa. 24 Stunden vorher zwischen Löschpapier zu legen, 
damit die etwa durch Regen aulsen anhaftende Nässe von diegem auf- 
gesaugt wird; die Probe soll aber keineswegs etwa in 
warmen Räumen liegen. 


П. Bestimmung der Feuchtigkeit. 

Nachdem eine kleine Porzellanschale leer auf 0,001 g gewogen 
ist, wiegt man 10,000 g des zu untersuchenden Materiajs ein und seızt 
die Schale in den Trockenofen. Es ist darauf zu achten, dafs der 
Bunsenbrenner (Gas- oder Spiritusbrenner) so eingestellt ist, dafs die 
Temperatur im Trockenofen möglichst immer 105° С beträgt. Nach 
einigen Stunden, je nach dem Feuchtigkeitsgehalt des betr. Mate- 
rials, nimmt man die Schale mit einer kleinen Tiegelzange vor- 
sichtig heraus, läfst sie im Exsikator erkalten, wiegt und bringt die 
Probe wieder auf eine Stunde in den Trockenofen; alsdann verfährt 
man wie vorher, solange bis das Gewicht von Schale und Substanz 
sich nicht mehr wesentlich ändert. Die Gewichtsdifferenz gibt dann 
den Verlust an hygroskopischem Wasser (H, О) in Grammen an, aus 
тее дег Feuchtigkeitsgehalt in Prozenten leicht berechnet werden 

п. 

III. Bestimmung des Aschengehaltes. 

Zur Veraschung bringt man 1,000 g des in einer Reibschale pul- 
verisierten Materials in einer vorher genau gewogenen Porzellan- oder 
Reinnickelschale und verascht bei offenem Bunsenbrenner, nachdem 
man die Schale mit der Substanz in die Muffel gesetzt hat. Die Ver- 
aschung dauert bei Braunkohlen os. %/, -1 Stunde, bei Steinkohlen 
1—1! Stunde, bei Koks noch länger. Um zu sehen, ob alle Teil- 
chen verascht sind, empfiehlt es sich, mit einem Platin- oder reinen 
Nickeldraht die Asche vorsichtig zu rühren, wobei Obacht zu geben 
ist, dafs keine Aschenstäubchen durch Zug oder durch den Atem des 
Experimentators hinweggeblasen werden. Zeigt es sich, dafs alle 
Teilchen verascht sind, so stellt man die Schale in den Exsikator, läfst 
sie erkalten, wiegt und bestimmt den Aschengehalt in Prozenten wie in 
der oben stehenden Tabelle (8. 2). 

Um ein brauchbares Resultat zu erhalten, tut man gut, alle Versuche 
doppelt zu machen und den Mittelwert aus beiden Bestimmungen, 
welche unter sich nicht mehr als 59, variieren sollen, als Endresultat 
festzulegen. 


Nachfolgend das Beispiel einer einfachen Heizwertbestimmung: 
Heizwertbestimmung No. 101. 


Datum der Untersuchung: 28. April 1905, 

Art des Brennstoffes: Steinkohle, 

Fundort oder Name der Zeche: Dorstfeld, 

Eingesandt zur Untersuchung von: Kornisch & Co. Magdeburg. 


Bestimmung des Aschengehaltes. 


Das Wägeschälchen wog mit Substanz = 27,214 g 
D » » ohne „ 26,214 ,, 

Die Substanz wog = 1,000 g. 

Nach der Verbrennung blieb das Gewicht 

des Wägeschälchens mit der Asche konstant = 26,250 g 

demnach wog die Asche 0,036 ,, 


Aschengehalt in 9, = 36 % 
Dauer der Aschenbestimmung = 


Bestimmung des hygroskopischen Wassers. 


Das Wägeschälchen wog mit Substanz = 29,825 g 
» D » ohne „ = 19,825 ,, 
Die Substanz wog = 10,000 g. 
Nach dem Trocknen bei 105° С жор das 
Wageschilchen mit Substanz 29,685 g 


Hygroskopisches Wasser in 9, 
Dauer der Wasserbestimmung = 5 Std. 
Temperatur im Laboratorium im Durchschnitt = 20° C. 


Wasserverlust demnach 3 0,19 „ 


Berechnung des Heizwertes. 
р = [100 — (H, О + Aschengehalt in %,)]-80—c-6-H,O 
folglich beträgt bei 3,6%, Aschengehalt 1,9%, H,O е = — 2,5 der Heiz- 
wert des untersuchten Brennstoffes 7589 Calorien. 


Speisehaus und Kraftstation 
des Oonnecticut Hospital for the Insane zu Middletown. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 1.) 
Nachdruck verboten. 

Das seitens des Staates Connecticut unterhaltene Hospital in 
Middletown, Conn. ist zur Zeit ungefähr mit 2200 Kranken und an- 
nähernd 300 Ärzten, Pflegern und sonstigen Angestellten belegt. Diesen 
Ansprüchen genügte die alte Kraftstation umsoweniger, als das Hospital 
nach dem Pavillonsystem angelegt und die einzelnen Bauten auch noch 
ziemlich weit von einander entfernt sind, ihre Beheizung aber durch 
Dampf von einer Stelle aus erfolgen sollte Mit Rücksicht darauf 
und um den leichteren Patienten das Speisen im gemeinsamen Lokal 
zu ermöglichen, entschlofs sich der Staat zur Erbauung der auf Tafel 1 
in ihren Hauptteilen wiedergegebenen neuen Gebäude. Architekt des 


neuen Speisehauses war W. D. Johnson in Hartford und Pro- 
jektant der neuen Kraftstation die Richard D. Kimball Co. 
-in Boston. 


Das Speisehaus, von dem Fig. 1 u. 2, Tafel 1 den Grundrifs 
und Fig. 3 den Vertikalschnitt geben, bedeckt eine Grundfläche von 
136 >< 256 = 41,5 >< 78,08 m und liegt in unmittelbarer Nähe der neuen 
Kraftstation, nahe dem Hauptgebäude der ganzen Anlage. Sein 
Hauptteil ist der grofse, 1600 Personen Sitzgelegenheit bietende 
Speisesaal (Fig. 2 u. 3). Im ersten Geschofs des Speisehauses be- 
finden sich die Lagerräume für Fleisch, Butter, Eier, Früchte u. s. w. 
ferner eine Bäckerei, die Küche, der Speiseraum für die Beamten 
sowie die Näherei, Sortiererei und Plätterei für Wäsche. Im Erd- 
geschofs Fig. 1, Tafel 1, sind die Wasch- und Trockenräume W, t, 
ein grolser Stapelraum für Lebensmittel R, das Schwimmbad P und 
Brausebad O untergebracht. Überdeckte Hochbrücken verbinden den 
Speisesaal mit den Nachbargebäuden und ermöglichen den Übergang von 
einem in das andere Gebäude, ohne dafs man dem Einflufs der Witterung 
ausgesetzt ist. Zur Zeit sind nach „Engineering Record“ ungefähr 
1100 CH bedeckte Hochbrücken vorhanden, welche ca. 20! über Terrain 
sich befinden. 

Das Kesselhaus, Fig. 4 u. 5, Tafel 1, hat eine lichte Grund- 
fläche von 50 >< 100” 15,2 >< 80,5 m und erscheint um 15’=4,8 m 
gegen die Normale versenkt. Dadurch wurde es möglich, die von ihm 
nach den einzelnen Gebäuden führenden Rohrkanäle u. s. w. in Höhe 
der Sohle des Kesselhauses münden zu lassen. Das Kesselhaus ent- 
hält acht Lokomotivkessel der Bigelow Boiler Co., von denen 
jeder imstande ist, den Dampf für 100 PS zu liefern. 

Die Kessel ruhen auf einfachen Sockeln und geben ihre Abgase 
an einen unterirdischen Fuchs ab, der sie dem hinter dem Kessel- 
hause stehenden Schornsteine zuführt. In den Fuchs ist ein Green- 
scher Economizer von 26 Abteilen eingebaut. Der Schornstein hat 
84" lichte Weite und ist ganz in Ziegeln 150’ hoch erbaut. Er trägt 
eine Kappe im Gewicht von са. 4t. Vom nördlichen Ende des Kessel- 
hauses führt ein in Fig. 4 angedeuteter Tunnel nach einem 100’ ent- 
fernten Kohlenbunker von 1500 t Fassungsraum. 

Die Hilfseinrichtung des Kesselhauses umfasst zwei Warrensche 
Duplexspeisepumpen i, i, von 71, < 5 >< 6”, einen Cochraneschen 
offenen Speisewasservorwärmer e verbunden mit Ölabscheider, ein Speise- 
wasserfilter und eine Anzahl Kondenswasserableiter d sowie Ablaufwasser- 
behälter und Pumpenregler für die Rückleitungen. Speisewasservor- 
wärmer und Economizer haben Beipafsverbindungen. Die Speisepampen 
drücken das Wasser aus dem Vorwärmer in den Economizer durch 
ein 4” Metallrohr 1, Fig. 5, und aus dem Economizer fliefst das Druck- 
wasser durch ein 3” Rohr 4 nach den Kesseln ab; jedoch ist Vorsorge 
getroffen, dafs die Kessel von den Pumpen aus auch direkt, und- zwar 
durch das Rohr 3 gespeist werden können. Im Kesselhause sind 
weiterhin zwei Gleanersche Vorwärmer e, für Auspuffdampf in- 
stalliert, welche warmes Wasser für das Hauptgebäude, Speisehaus 
und die Waschanstalt liefern. 

Ein Lockescher Zugregler stellt den Zug in den Kesselfeuerungen, 
und zwar mit Hilfe des Rauchschiebers im Hauptfuchse ein. Dieser 
Schieber, der wohl besser als Drosselklappe zu bezeichnen wäre, hat 
eine Fläche von 4'2” >< 9'6” und ist во aufgehangen, dafs sein Gewicht 
von einem Kugellager, welches sich oberhalb des Schiebers befindet, 
aufgenommen wird. Ein Lager am Fufse des zum Drehen eingerichteten 
Schiebers dient zur Führung der Schieber- Drehachse. Die beschriebene 
Anordnung ist insofern nachahmenswert als bei ihr das obere Lager 
der Einwirkung der Heizgase vollständig entzogen ist. 

Die Erbauung des neuen Kesselhauses neben dem alten und in 
einer Tiefe von 15’ bot interessante Konstruktionsprobleme. Ab- 
gesehen von der Tatsache, dafs die Arbeiten bei kalter Witterung 
auszuführen waren, mulste die alte Anlage bis zur völligen Fertig- 
stellung der neuen voll im Betriebe erhalten werden. Im alten Kessel- 
hause befand sich aber nur ein Kessel, und man begann dementsprechend 
damit, dafs man zunächst einen Kessel auf das tiefere Niveau brachte, 
an die hochliegenden Rohrleitungen anschlofs und darnach den Kessel 
in Betrieb setzte; sodann brach man den alten ab und installierte 
die übrigen Kessel. Diese Abbruchsarbeiten waren allerdings sehr 
beschwerlich, weil sie nur in der Zeit von 10 Uhr Abends bis früh 
4 Uhr vorgenommen werden konnten, da in der übrigen Zeit die An- 
lage voll im Betriebe stand; waren doch damals schon ca. 800 Menschen 
mit Wärme u. s. w. zu versorgen. 

Die neue Anlage versorgt zur Zeit ca. 2000 Personen mit Licht- 
Wärme, Wasser u.s. w. Einen Begriff davon, welche Mengen allein 
an Kochdampf täglich benötigt werden, gibt die Tatsache, dafs an 
den Tagen wo Cornetbeef gekocht wird, der Kohlenkonsum der Kessel- 


anlage um 2t sich vergröfsert. Der Verbrauch an Heizdampf ergibt 
sich daraus, dafs an die Heizleitungen der Anlage 65 000 CH Radiatoren- 
heizfläche angeschlossen sind. 

Jedes Rohr, welches Dampf für Wärme- oder Kraftabgabe führt, 
ist doppelt vorhanden. Auch wurden zwei Dampfsammler c, d an- 
gelegt, von denen der eine d, welcher durch ein 15” extra starkes 

ohr` dargestellt wird, sämtliche Heizanlagen mit Dampf versorgt. 
Der zweite с hingegen, welcher durch ein 9” Rohr gebildet wird, 
führt den Dampf für die elektrischen Anlagen sowie für die Koch- und 
Waschgefäfse. Je eder der beiden Dampfsammler hat Verbindung mit jedem 
Dampfkessel, und zwar sind die d, zum 15” Rohr 5”, die o zum 14” 
4” diok. Endlich sind die beiden Sammler auch noch unter sich verbunden. 

Weiter sind vier Rohrsysteme vorhanden, um den Dampf in den 
Gebäuden zu verteilen. Von den vier Rohrsträngen ist jeder für einen 
anderen Druck, nämlich 90, 40, 30 und 1,5 Pfd. berechnet. Das Hoch- 
druckrohrsystem c,, in dem der Kesseldruck, das sind 90 Pfd., herrscht, 
versorgt die Maschinen o der elektrischen Zentrale, die Dampfspeise- 
i is, Kompressor- und Säurepumpen 13 u. 14 Fig. 6 sowie die beiden 
Niederdruckrohrstränge o und g. Letztere empfangen den Dampf 
durch Vermittelung Waterscher Reduzierventile. 

Der für 40 Pfd. Druck konstruierte Rohrstrang 6--8, der als 
„Kochstrang‘‘ bezeichnet wird, versorgt die Speisehalle, daneben aber 
auch das Hauptgebäude des Hospitals. 

Die für 30 Fra. berechnete Rohrlinie g führt in die Pavillons der 
Anlage sowie nach dem sogen. Mittelhospital und dem Südhospital. 
Ebenso geht es nach der Tischlerei und den Wohngebäuden für die 
Beamten der Anstalt. In allen diesen Gebäuden wird der Dampf zu- 
‚nächst zum Erwärmen von Wasser für Heizzwecke, dann zum Kochen 
und Wärmen im allgemeinen und schliefslich auch direkt zum Heizen 
verwandt. Im letzteren Falle reduziert man ihn auf 4 —- 5 Pfd. Druck. 

Das Niederdrucksystem h,, in dem eine Spannung von nur 1,5 Pfd. 
herrscht, arbeitet mit dem Auspuffdampfe aus den Rohren f der Be- 
triebsmotoren der elektrischen Anlage und Pumpen. Es versorgt die 
Heizungsanlage im Speisehause und im Hauptgebäude, sobald dort 
besonders viel Wärme verlangt wird. ` 

Die Kondensationsprodukte aus den Wasserabscheidern des Hoch- 
drucksystems werden nach dem Kesselhause durch Rücklaufrohre zu- 
räckgeführt. Diese sind an einen Albanyschen Dampftopf an- 
geschlossen, der das Wasser in den Cochraneschen Wasservor- 
wärmer e schüttet, aus dem es durch die Speisepumpen i i, in die 
Kessel zurückgeführt wird. Die anderen Abwässer werden ebenfalls 
in diesen Vorwärmer geleitet. 

Die Hochdruckleitungen с, d, с, d,, g, h, 4, 6, 7 u. 8 sind mit 
Asbest-Rohrpackung umkleidet, die Niederdruckleitungen e,, h,, е, 
mit einer von der H. W. Johns-Manville Co. in New York be- 
zogenen feuerbeständigen Masse. Auch die Kessel hat man mit solcher 
Musse bekleidet, die in Form’ von Blécken aufgebracht, mit Draht 
umwickelt und dann mit Canevas bekleidet wurde, den man zaletzt 
gestrichen hat. Die Hochdruckleitungen wurden, soweit sie im Boden 
verlegt sind, in Portlandzementkasten gebettet und befinden sich zum 
Teil 16’ tief unter der Erdoberfläche. 

Die beiden unteren Geschosse des Speisehauses werden nur durch 
glatte Rohrleitungen, der Speisesaal zum Teil durch Rohre, zum Teil 

urch Radiatoren erwärmt. Jedoch liegen sämtliche Zuführungsrohre 

е, h, eto. für Dampf unter dem Gewölbe über dem Erdgeschofs. Die 
meisten der Rohre sind innerhalb der Räume ohne Umhüllung ver- 
legt, da sie direkt Wärme abgeben sollen. In den gröfseren Räumen, 
wie dem Boden Q, P, Q, der Waschanstalt T, W, V u. a. dagegen 
sind Heizkörper aus Rohren vgl. Fig. 1 angeordnet*). Der erste 
Stock wird durch die Steigstränge erwärmt, welche aus dem Erd- 
geschofs nach dem Speisesaale geführt sind, sowie durch an den Um- 
fassungswänden aufgestellte Radiatoren. 

Im Speisesaale Fig. 2 stehen zunächst Ring-Radiatoren an allen 
Säulen und weiter Plattenradiatoren an den Wänden. Die Ringradiatoren 
und auch einige der Plattenheizkörper stehen durch galvanisierte Eisen- 
rohre a mit der Atmosphäre in Verbindung, um mit Frischluft arbeiten 
zu können. Sowohl die Dampfzuleitungen zu den Radiatoren als auch 
die Frischluftverbindungen besitzen Johnsonsche Thermostatische 
Kontrolleinrichtungen. Jeder der vierundzwanzig Ringradiatoren hat 
136 Q’ Heizfläche, jeder der 20 Plattenöfen 120 CH, so dafs im ganzen 
24-136 + 120-20 = 5664 CH Heizfläche im Saale zur Verfügung stehen. 

In den Wänden des Speisehauses sind eine Anzahl Ventilations- 
kanäle b,, b, b, ausgespart, von denen bis zu neun in einen Entlüfter 
münden, deren im Ganzen neun vorhanden sind. Der Speisesaal wird 
im übrigen durch Öffnungen in den Umfassungswänden ventiliert, 
welche auf den Fluren enden und insgesamt einen freien Querschnitt 
von 17 O’ besitzen. Ebenso sind in der Decke des Saales eine An- 
zahl Offoungen mit thermostatischen Regulatoren angebracht, welche 
in Tätigkeit treten, sobald es im Raume zu warm wird. Die Frisch- 
lufteinlässe für den Saal bestehen in galvanisierten Eisenrohren in 
direktem Anschlufs an die Radiatoren und haben insgesamt 112 CH 
Querschnitt; ebenso sind sie mit selbsttätigen Luftreglern ausgerüstet.**) 


*) In Fig. 1 bezeichnet р die 8” Zuleitung, р, das 4” Rücklaufrohr 
und ру дав 11” Tropfrohr. Alle Heizkörper sind in Strichmanier ange- 
geben. Im Raume S steht eine Waschmaschine m für Vegetabilien und zwei 
Arbeitstische k. Bei k befindet sich der Aufzug. 

**) Von den sonstigen Buchstaben in Fig. 2 bezeichnet: q den Rauch- 
fang, xx, die Lagerräume, y das Büffet, z, den Leinenraum mit Leinenaufzug 
r, and z den Abort für Frauen, während der für Männer zwischen die Räume 
xy eingebaut ist. 


Der Kühlraum beansprucht etwa 30 >< 60 Fläche. Er liegt im 
ersten Geschofs und zerfällt in sieben Abteile von verschieden grofser 
Fläche, deren jeder einer bestimmten Warengattung zugewiesen ist. 
Alle diese Abteile haben 10’ lichte Höhe, so dafs sich das Gesamt- 
volumen des zu kühlenden Raumes auf 18000 obfufs stellt. 

Die erforderliche Kühlluft wird von einer 12 t-Kältemaschine 9 
im Raume M, Fig. 6 geliefert, die grofe genug ist, um gleichzeitig 
auch Gebrauchseis zu erzeugen. Die Maschine stammt von der 
Isbell-Porter Co. in Newark und arbeitet nach dem Absorp- 
tionsverfabren unter .Verdampfung von Ammoniak. Der Kühl- 
apparat besteht aus dem Generator 9, dem Kondensator 12, einem 
Kühler 11, dem Absorptionsgefäfs 10 und der Ammoniakpumpe 13 
sowie der Brinepumpe 14. Die Kälteflüssigkeit wird in ummantelten 
Rohren in die Kühlräume im Speisehause geleitet. Der zum Ver- 
dampfungsprozefs erforderliche Dampf wird entweder dem Auspuff- 
тоһге oder einer der Niederdruckdampfleitungen entnommen. 

Die Kühlräume besitzen hölzerne Fufsböden nebst Umfassungs- 
wänden und Decken sowie Zwischenwände mit Hohlräumen mit Säge- 
mehlfüllung. Die Umfassungswände haben zu diesem Zwecke 6” breite 
Isolierräame; auch sind sie auf jeder Seite zunächst mit einer 1” starken 
Bretterlage, dann mit einer Lage Rollenpapier und darüber mit einer 
zweiten Lage gefugter Bretter bedeckt. Die Deckenisolation dieser 
Räume ist ähnlicher Art; dasselbe gilt von den Zwischenwänden, nur 
mit dem Unterschiede, dafs letztere statt eines 6”- nur einen 4”- 
Isolationsraum besitzen. К 

Der Fufsboden wird durch eine doppelte Lage Bretter mit Papier- 
einlage gebildet, die auf 3” Schwellen derart verlegt sind, dafs man 
die Räume zwischen letzteren mit Sägemehl ausfüllen kann; darunter 
befindet sich eine Betonschicht. 

Die Kühlrohre hängen in Gruppen von vier und sechs entweder direkt 
an den Seitenwänden nahe der Decke oder sie sind direkt an der Decke 
schwebend mitten im Raume aufgehängt. In jedem Falle aber ist unter 
ihnen ein Trog zum Auffangen des Schwitz- und Tropfwassers angebracht. 

Der besseren Übersicht halber seien zum Schlufs noch einige Er- 
läuterungen zum Röhrenplan Fig. 5 angefügt. Dort bezeichnet c den 
Hochdruckdampfsammler, d den für Heizdampf; c, und d, sind die 
Verbindungen beider mit den Kesseln. Das Speisesystem umfalst 
die Rohrstränge 1, 2, 3 und 5; das Rohr 4 versorgt die Wäscherei 
im Speisehaus durch den Strang 6--8 und das Hauptgebäude durch 
den 6--7 mit Dampf; e, ist das Hauptrohr für Heizdampf zum Haupt- 

bäude der Anstalt, welches durch das Rohr e, an das Auspuffrohr 
fi fa f, der Maschinenanlage angeschlossen ist. Das Rohr g von 4” 
Weite leitet Heizdampf nach den Beamtenwohnhäusern etc. Das Rohr 
h, führt niedrig-, das h hochgespannten Dampf nach dem Speisesaale ; 
d bezeichnet ein Verbindungsrohr zwischem dem Sammler d, dem 
Strange c, und dem f,. Das Rohr f, führt den Auspuffdampf in die 
Atmosphäre ab, während d, den Sammler d mit dem Rohrsystem der 
Pumpen ii, in Connex bringt. 


Zerkleinerungsmaschine 
mit rotierenden Schlagkreuzen, 
System Schoellhorn-Albrecht. 
(Mit Abbildungen, Fig. 2 и. 3.) 
Nachdruck verboten. 
In der „Revue industrielle“ ist eine neue Zerkleinerungs- 
maschine mit rotierender Schlagerwelle beschrieben, die 
nach der genannten Zeitschrift 
sowohl für leichter brechbare 
Stoffe wie Kohle als auch für 
härteste Steinarten brauchbar 
sein soll. Im ersteren Falle soll 
ihre Stundenleistung je nach der 
verlangten Korngrölse zwischen | 
50 und 100 t, im letzteren zwi- | 


к 
F 
| 


schen 10 und 25 schwanken. 
Die als System Schoell- 
horn-Albrecht in die Praxis 


Z. A.: Zerkleinerungsmaschine mit rotierenden Schlagkreusen System 
Schoelthorn- Albrecht. 


Fig. 2 u.3. 


eingeführte Maschine besteht in der Hauptsache aus einem Stabrost y, 
einer Schlägerwelle w mit Schlagkreuzen x und einem Gehäuse. Das 
letztere ist nach unten offen, damit das zerkleinerte Gut herausfallen 


kann. Bis zur Höhe der Schlägerwelle w wird das Gehäuse durch 
einen rechteckigen Kasten gebildet; in seiner oberen Partie dagegen 
besteht es aus dem gulseisernen Einlauf z und dem abnehmbaren 
Blechdeckel. Dieser macht das Schlagwerk zugänglich. 

Die Schlagkreuze bestehen aus kräftigen Naben, in die vier bis 
sechs Schlagarme von verschiedener Form va die Skizzen der Fig. 2 
u. 3) eingesetzt werden. Schrauben halten die Arme in den Naben 
fest. Arme nach x, Skz. 2, Fig. 3 kommen in dem Falle zur Verwen- 
dung, wenn man von der Maschine eine schneidende Wirkung erwartet. 
Dann treten auch an Stelle der rein trapezförmigen Stäbe des Rostes der 
Skz. 1, Fig. З solche nach y, Skz. 2, Fig. 3. Diese werden so in den 
Rahmen eingebaut, dafs ihre Schneiden denen der Arme gegenüber stehen. 

Das Auswechseln sowohl der Arme der Schlagkreuze als auch das 
der Roststäbe geht sehr schnell vor sich, da man bei ersteren nur 
die Schrauben zu lösen hat, um die Arme ausheben zu können, wäh- 
rend die Roststäbe sich ohne weiteres aus dem Lager heben lassen. 

Die Achse w ist aufserhalb des Gehäuses in ölhaltenden Lagern 
gebettet; ebenso ist Sorge getragen, dafs der Staub, welcher beim 
Arbeiten der Maschine auftritt, nicht entweicht; er wird vielmehr 
durch ein Gebläse in einen Zyklon abgesaugt. 

Endlich ist die Möglichkeit gegeben, den Abstand der Schlag- 
welle von dem Roste innerhalb gegebener Grenzen zu verändern. Man 
kann zu diesem Zwecke die Welle w durch Nachstellen der Lager 
derart heben und senken, dafs der Abstand der Spitzen der Schlag- 
arme von dem Roste beisp. statt 25 mm 75 beträgt. So wird es mög- 
lich, Brechgut verschiedener Korngröfse zu behandeln. 

Nicht unerwähnt möge schlielslich die Angabe der „Rev. ind.“ 
bleiben, dafs die Brechmaschine nach entsprechender Modifikation ihrer 
Teile auch in der Papierfabrikation sowie der chemischen Industrie 
verwendet werden kann. 


Gummi-, Cack- und Farbenindustrie. 
Zündwaren- and Sprengtechnik, 


Die Echtheitseigenschaften der Druckfarben 
und deren Prüfung. 


Nachdruck verboten. 

Wird in Druckerkreisen von der Echtheit einer Farbe gesprochen, 
so kommt dabei in erster Linie die Lichtbeständigkeit (die 
sogen. Lichtechtheit) in Betracht. 

Die Farbenfabriken verfahren bei der Prüfung auf Lichtbeständig- 
keit gewöhnlich derart, dafs sie Druckproben oder oft auch nur 
Tupfproben teilweise bedeckt mit Standardfarben dem Tageslichte aus- 
setzen and aus dem Vergleiche mit der Veränderung der Standard- 
farben einen Rückschlufs auf die Lichtbeständigkeit machen. Genauere 
Untersuchungen können nach einem Verfahren von Valenta durch 
kalorimetrische Messung oder mit Hilfe der Quecksilberdampflampe 
angestellt werden. Diese Verfahren sind jedoch zu mühsam und um- 
ständlich, um von dem Praktiker angewendet zu werden. Will daher 
der Drucker selbst die Lichtbeständigkeit der Farben prüfen, so em- 
pfiehlt sich die Anwendung des folgenden Verfahrens: 

Man fertigt sich einen Druck der zu untersuchenden Farbe an, welcher 
möglichst viel hlossene Flächen enthält. Dieser Druck wird mit dem 
Datum der Anfertigung versehen, zur Hälfte mit einem dichten Stück 
Pappe bedeckt und an einer recht sonnigen Stelle des Fensters dem 
Lichte ausgesetzt. Da jedoch in unserem Klima auf gleichmälsiges 
Wetter nicht zu rechnen ist, so kann man nicht einfach die Belichtungs- 
dauer, die nötig ist, um ein merkliches Ausbleichen des nicht bedeckten 
Teiles zu erzielen, zum Mafsstab für die Lichtbeständigkeit nehmen, 
sondern man muls gleichzeitig einige Vergleichsfarben exponieren. 
Als solche wählt man z. B. reinen Krapplack, ferner eine Farbe von 
mittlerer Lichtbeständigkeit, etwa einen Grünlack (Malachitgrün) und 
schliefslich einen möglichst unechten Geraniumlack. Druckproben von 
diesen drei Standardfarben exponiert man gleichzeitig mit der zu unter- 
suchenden Farbe, und zwar solange, bis der belichtete Teil der Ver- 
suchsfarbe eben merklich gegen den unbelichteten verändert ist. Daun 
kann man leicht aus der Veränderung der Standardfarben den Licht- 
beständigkeitsgrad der Versuchsfarbe erkennen. Ist nämlich von den 
Standardfarben nur der Geraniumlack verändert, so ist die Versuchs- 
farbe ebenso unecht wie dieser bezw. liegt seine Lichtbeständigkeit 
höchstens zwischen der des Geraniumlackes und des Grünlackes. Ist 
auch der Grünlack verändert, so bedeutet dies eine mittlere Licht- 
beständigkeit, und ist auch der Krapplack verändert, so kann man 
die Farbe für praktisch lichtecht ansehen. 

Für Wertpapiere und Dokumente kommt zu der Lichtbeständigkeit 
noch die Echtheit gegen die verschiedensten im täglichen Leben 
gebrauchten Flüssigkeiten. Dafs selbst erstklassige Druckereien 
nicht immer genügend auf Echtheit der Farben achten, beweisen die 
Fünfpfennig-Postmarken. Das Grün dieser Marken besteht aus einer 
Mischung von Chromgelb und Miloriblau, und so lichtecht auch diese 
Mischung an sich ist, gegen die längere Einwirkung von Säuren und 
Alkalien ist sie aufserordentlich empfindlich. Bei Einwirkung von 
Säure wird die Marke blafs und bei Einwirkung von Alkalien gelb. 
Kommt nun zufällig erst Säure und dann Alkalı mit der Marke in 
nachdrickliche Berührung, so kann das Markenbild ganz verschwinden 
und nur ein Stückchen weilses Papier übrig bleiben. 

Für den Drucker, der bessere haltbare Drucksachen liefern soll, 


ist also auch Echtheit in Bezug auf folgende Stoffe sehr wichtig: 
a) Säuren, b) Alkalien, о) Alkoholische Flüssigkeiten, d) Schwefel- 
wasserstoff und Schwefelalkalien. 

Da die Preislisten der Farbenfabriken Angaben über diese Echt- 
heit nicht enthalten, so sei hier die Herstellung folgender Lösungen 
vorgeschlagen: 

. Salzsäure konz. 1 Teil, Wasser 10 Teile; 

. Oxalsäure, kristallisiert 1 Teil, Wasser 10 Teile; 
Soda, wasserfrei 1 Teil, Wasser 10 Teile; 

. Salmiakgeist 1 Teil, Wasser 2 Teile; 

. Brennspiritus 1 Teil, Wasser 1 Teil; 

. Schwefelwasserstoffwasser 1 Teil; 

. Schwefelammoniumlösung 1 Teil, Wasser 1 Teil. 

Man zerschneidet dann einen hinreichend grofsen Druck der zu 
prüfenden Farbe in acht Teile und bringt je einen Teil in je eine 
der sieben Flüssigkeiten, während man den achten Teil zum Vergleich 
und zur Kontrolle unverändert läfst. Nachdem die verschiedenen 
Flüssigkeiten 15 Minuten auf die Probestücke eingewirkt haben, bringt 
man die Druckproben in ein Gefäls mit viel Wasser, das man drei- 
bis viermal wechselt, wonach man die Proben trocknen lafst und mit 
dem achten Teil vergleicht. Man wird sich so über folgende Eigen- 
schaften der Farben klar: 

Lösung 1 gibt die Haltbarkeit gegen starke (Mineral-) 
Säuren, Lösung 2 gegen schwache (Pflanzen-) Säuren an. Lö- 
sung 3 zeigt Echtheit gegen kohlensaure Alkalien und 
Seife, Lösung 4 gegen ätzende Alkalien, Lösung 5 zeigt 
Alkoholechtheit undLackierfähigkeit, weshalb diese Probe 
bei lackierfähigen Farben fortfallen kann. Lösung 6 und 7 endlich 
zeigen die Widerstandsfähigkeit gegen schlechte (schwefel- 
wasserstoffhaltige) Luft an. F. H. 
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Über Terpentin und seinen Ersatz. 
Von Fritz Hansen in Berlin. 
Nachdruck verboten. 

Allenthalben, wo Terpentinöl verbraucht wird, hat dessen hoher 
Preis Anlafs gegeben, Versuche mit billigen Terpentinersatz- 
mitteln anzustellen. Aber wenn auch deren Fabrikation heutzutage 
ungemein gefördert worden ist, haben die Terpentinsurrogate doch 
nicht vermocht, sich allgemein einzuführen. 

Terpentinöl wird gewonnen, indem man den aus den Bäumen einiger 
Tannen-, Fichten- und Kiefernarten ausfliefsenden Saft, den sogen. Ter- 

entin, mit Wasserdampf destilliert. Bei einem Versuche werden 30 g 
Terpentin in einem Töpfehen an einen warmen Ort gestellt und, wenn 
sie dünnflüssig geworden, in ein geräumiges Koclfflaschchen geschüttet, 
mit 120 com Wasser übergossen und so lange destilliert, bis ungefähr 
3, des Wassers übergegangen sind. Der Rückstand wird noch heifs 
in kaltes Wasser ausgegossen, worin der von dem Terpentin übrig- 
gebliebene nicht flüchtige Teil zu einer festen Masse erstarrt. Auf 

em überdestillierten Wasser schwimmt die stark riechende, farblose, 
das Licht stark brechende Flüssigkeit. 

Diese Flüssigkeit ist, je nach dem Ursprung des angewandten 
Terpentins, von verschiedenen Eigenschaften. Ist der Rohstoff Ter- 
pentin von einer Nadelholzart, die als Pinus maritima in den Mittel- 
meerländern gedeiht, so erhält man das geschātzte französische 
oder venetianische Terpentinöl. Haupthandelsplatz für den 
Rohstoff ist Marseille. Aus dem geographisch eng begrenzten Vor- 
kommen des Rohstoffes und den infolge der Entfernungen hohen 
Frachtspesen erklärt sich der hohe Preis dieses Terpentinöls, das bei 
uns mit über 100 M pro Kilogramm angeboten wird. 

Verwendet man indessen zur Destillation Terpentin der nördlicher 
und weniger spärlich vorkommenden Fichten- und Föhrenarten, so 
erhält man ebenfalls ein Terpentinöl, das als deutsches, russi- 
sches oder auch polnisches Terpentinöl in den Handel kommt, 
aber neben seinen vorzüglichen Lösungseigenschaften eine Reihe von 
unangenehmen Nebeneigenschaften besitzt. Einer der gröfsten Mängel 
dieses Ersatzmittels ist sein kieniger Geruch, der derartig ist, dafs 
viele Menschen ihn nicht vertragen können und beim Einatmen des 
Dunstes Beschwerden erleiden. Auch zur Entstehung von Ausschlägen 
an den Händen und Unterarmen gibt das deutsche Terpentinöl unter 
Umständen Veranlassung. Es ist natürlich billiger als französisches 
Terpentinöl und wird oft unter dem Namen „Kienöl“ gehandelt. 
Immerhin mufs man es im chemischen Sinne noch zu den echten 
Terpentinölen zählen, da es die Fähigkeit besitzt, Sauerstoff zu 
übertragen. Diese Fähigkeit ist bei den Terpentinölen nament- 
lich geschätzt, wenn sie als Verdünnungsmittel von Leinölfirnis dienen 
sollen, weil sie ähnlich wie die Sikkative das Trocknen des Firnis be- 
schleunigen helfen kann. 

Die gebrauchlichsten Ersatzmittel für das Terpentinöl, 
die alle der Hauptsache nach aus Petroleum- oder gar Stein- 
kohlenteer-Destillaten unter Zusatz von Harz bestehen, 
zeigen keine Spur einer Sauerstoffübertragungsfähig- 
keit. Zum Vermischen mit Firnis und angeriebenen Farben sind sie 
daher unbrauchbar ; sie haben keine bindenden Eigenschaften, sie trock- 
nen nicht, sondern bleiben klebrig, und infolgedessen wird ein Firnis 
oder eine Farbe, welche Terpentinersatz mit Petroleum- oder Stein- 
kohlenteer-Destillaten enthält, klebrig sein und nicht trocknen, ganz 
abgesehen von anderen unangenehmen Eigenschaften, welche in der 
Drucktechnik hervortreten. Die Terpentinersatzstoffe sind daher 
nur als Waschmittel verwendbar und geschätzt. 


Es ist aber nicht ausgeschlossen, dafs aus dem Pflanzenreich, von 
den Verwandten der wirklichen Terpentinlieferanten 
ein Rohstoff geliefert werden könnte, welcher in seinen Eigenschaften 
vielleicht die Mitte zwischen dem deutschen und französischen Ter- 
pentin einnähme, und welcher auch infolge seines geographisch 
nicht so beschränkten Vorkommens im Preise die Mitte zwischen bei- 
den Arten hielte. Als solche kämen neben den Wachholderarten 
besonders die Taxusarten in Betracht. Es ist nicht ausgeschlossen, 
dafs aus den von diesen Bäumen abgesonderten Harzen Terpentinöle 
brauchbarer Beschaffenheit im grofsen hergestellt werden könnten. 
Die Firma Hughes Trealeaven Limited in Liverpool 
bietet ‘neuerdings unter dem Namen „Yewtree“ einen Terpentinöl- 
ersatz an. Ob indes hier wirklich ein Destillat aus Taxusharz vor- 
liegt, läfst sich ebenso wie die Eignung als Terpentinölersatz erst 
entscheiden,” wenn das Präparat zu uns gekommengsein wird. Immer- 
hin seien die Fabrikanten von Terpentinölersatzmitteln auf die Destil. 
late aus Taxus- und Wachholderharz hingewiesen. 


Instrumente und Apparate 
für Wissenschaft, Industrie und Verkehr. 


Acetat- und Emaille-Draht 
der Allgemeinen Elektricitäts-Gesellschaft in Berlin. 
(Mit Abbildungen, Fig. 4 u. 5.) 
Nachdruck verboten. 

Die wichtigste Forderung, die man an fast alle isolierten Drähte 
stellt, soweit sie zu Wickelungen in elektrischen Maschinen und Appa- 
raten Verwendung finden, besteht darin, dafs ohne Schmälerung der 
mechanischen Festigkeit und bei ausreichender Güte der Isolation die 
Isolationshülle so dünn wie möglich sei, damit ein möglichst grofser 
Teil des Raumes für das Kupfer zur Verfügung bleibt; denn dieses 
allein dient als Träger der Arbeit leistenden Elektrizität, und die den 
Draht umgebende Isolation entspricht um 
so vollkommener ihrem Zweck, je geringer 
ihre Stärke ist. 

Seit langer Zeit sind Seide und Baum- 
wolle diejenigen Materialien, die zur Isolie- 
rang. уоп Drahten 
in elektrischen Ma- 
schinen und Appa- 
raten nahezu aus- 
schliefslich benutzt 
werden. Die fase- 
rige Beschaffenheit 
dieser Stoffe bringt 
es mit sich, dals 
sie die Feuchtigkeit 
leicht aufsaugen, 
und es mufs daher 
in den meisten 
Fällen eine Impräg- 
nierung mit hoch- 
isolierenden, firnis- 
artigen Substanzen 
stattfinden, um den Gespinsten ihre hygroskopischen Eigenschaften zu 
nehmen. a 

Dieser Umstand allen macht eine gewisse Materialstarke schon 
notwendig. Aufserdem bringt es aber der Charakter des Spinnprozesses 
mit sich, dal man unter eine gewisse Fadenstärke nicht gehen kann. 
Wo eine ganz sichere Isolation gewährleistet werden soll, werden auch 
in der Regel zweifach, ja dreifach besponnene Drähte verwendet. 

Die Domänen des Seidendrahtes sind die elektrischen Mefs- 
instrumente sowie die mannigfachen Apparate der Schwachstrom- 
technik. Gerade hier ist der für die Wickelung verfügbare Raum oft 
nur gering, und der Konstrukteur hat die gröfste Mühe, das benötigte 
Kupferquantum unterzubringen; spielt doch gerade bei den feinsten 
Drähten der Auftrag der Isolation prozentisch eine erhebliche Rolle. 

Einen grofsen Schritt vorwärts bedeutet daher der neue Acetat- 
drahtder Allgemeinen Elektricitäts-Gesellschaft, dessen 
Wirkungsgrad etwa doppelt so gut als der des Doppelt-Seidendrahtes und 
durchschnittlich etwa 25°, höher ist als der des Einfach-Seidendrahten. 

Eine nahtlose Hülle, in der Hauptsache aus dem als hervorragendes 
Isolationsmaterial bekannten Zellulose-Tetra-Acetat bestehend, das auf 
einer Spezialmaschine in zahlreichen Schichten auf den Draht aufge- 
tragen wird, umgibt den kupfernen Leiter. Diese Hülle ist biegsam 
und doch zähe sowie von hoher Elastizität und starker Festigkeit, 
obwohl sie nur ca. 0,02 mm dick ist. Die neue Acetat-Isolation ist 
vollkommen unhygroskopisch, unempfindlich gegen hohe Temperaturen 
bis zu 150° und von einer so grofsen Widerstandskraft gegen elek- 
trische Spannungen, dafs Schichten von 0,02 mm im Mittel erst bei 
1500 Volt durchschlagen werden. Die A. E. G. stellt Acetatdrähte 
her in allen Stärken von 0,07 bis 0,17 mm Kupferdurchmesser. 

Aus der nachstehenden Tabelle geht die Raumersparnis, die sich bei 
Anwendung der neuen Drähte gegen Einfach- und Doppelseidendraht 
ergibt, hervor, wobei als Raumfaktor der Prozentgehalt an Kupfer in 
einem Quadrat bezeichnet ist, das den Umfang des isolierten Drahtes um- 
schliefst, so dafs der Zahlenwert des Raumfaktors, den man auch -als 
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Fig. 4. Fig. 5. 
Fig. 4 и. 5. 2, А.: Acetat- und Emaile- Draht der; Allgemeinen 
Elektricitäts-Gesellschaft in Berlin. 


räumlichen Wirkungsgrad des Drahtes bezeichnen könnte, in unmittel- 
barer Anschaulichkeit einen Mafsstab für die Ausnutzung des verfüg- 
baren Wickelraumes gibt. 

Gegenüber baumwollbesponnenen Drähten stellen sich die Zahlen 
für Acetatdrabt natürlich noch wesentlich günstiger. 


tor in © 
Drahtstärke Raumfaktor in % 


|- Acetatdraht | Einfachseidendraht | Doppeltseidendraht 
1 
0,07 48 32 17 
0,08 50 35 20 
0,10 | 54 40 25 
0,12 i 57 | 44 29 
0,15 | 61 49 3 
0,18 i 64 53 38 
0,20 | 65 55 4 


Bei Drähten mit einem Durchmesser von mehr als 0,17 mm wird zur 
Isolierung ein anderes Material verwendet, dessen Eigenschaften denen 
der Acetat-Isolation gleichwertig sind, in einigen Punkten diese sogar 
übertreffen. Der charakteristischen Beschaffenheit des Isoliermaterials 
entsprechend, wurde diesen Drähten der Name Emaille-Drähte ge- 
geben, weil der isolierende Überzug ein emailleartiges Aussehen besitzt, 
obwohl er sich vor dem üblicherweise mit diesem Namen bezeichneten 
Stoffe durch seine vollkommene Biegsamkeit auszeichnet. Auch der Vor- 
zug der Emaille-Drähte gegenüber Drähten mit Baumwoll- und Seiden- 
Isolation liegt vornehmlich in der erheblichen Raumersparnis und der 
dadurch bedingten Erhöhung des Wirkungsgrades von Wickelungen und 
Spulen. Ist der Acetat-Draht in erster Linie zum Ersatz der Seidendrähte 
für feine Mefsinstrumente bestimmt, so findet der Emaille-Draht an Stelle 
stärkerer Seiden-Drahte bei Klingeln, Induktoren etc., vor allem aberals Er- 
satz für Baumwoll-Drahte in Bogenlampenspulen, Erregerwickelungen von 
Dynamomaschinen und Motoren sowie für ähnliche Zwecke Anwendung. 

Der Emaille-Draht wird zunächst bis zu einem Durchmesser von 
2 mm hergestellt. Aus untenstehender Tabelle ist ersichtlich, dafs der 
Emaille-Draht bis etwa 0,6 mm Durchmesser einen noch höheren Raum- 
faktor besitzt, als der einfach mit Seide besponnene Draht, dafs er 
dagegen sämtlichen Baumwoll-Drähten, selbst den mit der feinen 
Nummer 200 nur einfach besponnenen Drahten, bei weitem überlegen ist 

Die Raumersparnis geht besonders deutlich aus dem Vergleich 
der Fig. 4 und Fig. 5 hervor. Erstere gibt die Dimensionen einer 
Spule, die erforderlich sein würde, um mit einem einfach mit 160er 
Baumwolle isolierten Draht dieselbe Windungszahl zu erzielen, die 
man mit Emaille-Draht auf der kleineren Spule Fig. 5 erhält. 

Die wichtigste Eigenschaft der Emaille-Isolation ist ihre hohe 
Biegsamkeit und Zahigkeit. Um ihre fortlaufend gute Beschaffenheit 
zu kontrollieren, werden sämtliche Drahtspulen nach der Fabrikation 
einem besonderen Prüfverfahren unterworfen, das darin besteht, dafs 
ein Stück des Drahtes um einen Draht dreifachen Durchmessers in 
eng aneinander liegenden Wickelungen auf- und wieder abgewickelt 
wird. Der gute Ausfall dieser Prüfung gibt ein einwandfreies Kriterium 
dafür, dafs die Isolation den im äufsersten Falle zu stellenden An- 
sprüchen an Biegsamkeit genügt. 

Die Dicke der isolierenden Schicht beträgt im Mittel nur 0,015-- 
0,025 mm, je nach dem Durchmesser des Drahtes; trotzdem besitzt 
die Hülle eine erhebliche Durchschlagsfestigkeit. Die Durchschlags- 
spannung zweier, mit einander verseilter Drähte von 1,2 mm Durch- 
messer gegeneinander beträgt in trockenem Zustande 2500 + 3000 Volt, 
die Durchschlagsspannung der einzelnen Drähte gegen Quecksilber 
2000 — 2500 Volt, gegen Wasser nach 24 Stunden 800 -- 1000 Volt. 

Die Emaille-Isolation ist vollkommen unhygroskopisch. Salzsäure 
und Essigsäure greifen die Drähte erst bei höheren Temperaturen an, 
Schwefelsäure erst bei einer Konzentration von mehr als 15°. Gegen 
Alkalien ist die Emaillemasse. nicht widerstandsfahig genug, der 
Draht ist daher vor Berührungen mit alkalischen Flüssigkeiten zu 
schützen. Von organischen Lösungsmitteln greifen Benzin, Benzol, 
Alkohol und Aceton nur in der Wärme an, während Terpentin, Chloro- 
form und Tetrachlorkohlenstoff schon in der Kalte auflésend wirken. 
Spulen mit Emaille-Draht bewickelt können unbedenklich bis gegen 
eine Temperatur von 200° C belastet werden. 

Obwohl die Emaille-Drahthülle gegen mechanische Verletzungen 
sehr widerstandsfähig ist, kann in gewissen Fällen, wo der Draht 
mechanischen Verletzungen leicht ausgesetzt ist, doch ein äufserer 
Schutz von Nutzen sein; für solehe Fälle wird der Draht dann noch 
mit einer imprägnierten Baumwollbeklöppelung versehen. 

| Raumfaktor in h 
Шта) ` Baumwoll- Draht 


stärke Emaille] Seiden- à = 
in mm Draht Draht 300 200 160 | 160 50 50 
А б | 1fach | 2(асһ__1{асһ | 2fach ` Lisch | 2fach | 1fach | 3fach_ 
02 56 | 55 : 41 | 42 29 | 40 | 20 

031 59 | 8 45 | 48 36 45 29 
04| 62 | 61 49 53 1 49 85 

05 | 6 o 53 | 57 | 46 Í 53 | 40 | 
0,6 | 67 67 56 61 50 56 44 | | 
07! 69 | 69 59 59 la 
0,8 70 7 | 61 61 50 | 50 

09) 71 | 7 | 63 68 | 53 | 58 
10; 72 | 12 ! 65 65 | 55 | б 40 
2 72 67 | | 58 | 58 | 44 
15 73 69 | 1 61 ' 61 | 49 
20 74 | | | 65 65 | 54 


Quecksilberdampflampe 
mit Hebelstativ System Hahn für Lichtheilzwecke, 
ausgeführt von der Fabrik elektrischer Apparate Konrad Hahn 
in Braunschweig. 
(Mit Abbildung, Fig. 6.) Nachdruck verboten. 

Die Umsetzung elektrischer in Lichtenergie ist bisher stets auf 
dem Umweg: der Warmeerzeugung geschehen. Die Technik erstrebte 
eine möglichst hohe Temperatur der lichtausstrahlenden Körper, da 
dann erfahrungsgemäfs die Lichtausbeute eine günstigere wurde. 
Daneben gingen Versuche, kalte Lichtquellen zu finden, die möglichst 
ohne jede Wärmeentwickelung den elektrischen Strom in Licht umzu- 
wandeln vermochten. In den Vakuumlampen, bei welchen ein Gas 
die Stromleitung übernimmt, glaubte man, einen Schritt in dieser 
Richtung getan zu haben; praktische Erfolge wurden auf diesem 
Wege nicht erreicht, bis man zur Verwendung des Quecksilberdampfes 

itt. 

Die Quecksilberdampflampen sind in ihrer heutigen Form 
Röhren aus Glas, in welchen sich etwas Quecksilber befindet, und 
welche eine hohe Luftleere aufweisen. Es ist notwendig, dafs das 
Vakuum an der Grenze des Erreichbaren liegt, jedenfalls höher als 
die Röntgenleere. 

Derartige Röhren häben nach der Zündung, (sobald sie mit 
Quecksilberdampf gefüllt sind) nur einen geringen inneren Widerstand. 
Z.B. ist die Klemmspannung einer Röhre von 95 cm Länge, bei einem 
Durchmesser von 20 mm und einem Stromdurchgang von ca. 3,2 Amp. 
са. 75.Volt, was einem Widerstand von ca. 23 Ohm entspricht. 

У Es mag sein, dafs infolge des 
hohen Vakuums sich die Queck- 
silber-Atome freier bewegen kön- 
nen und eine grofse Stromladung 
zu transportieren vermögen. Hier- 
durch verteilt sich die Energie 
auf kleinste materielle Körperchen, 
die darum auf sehr hohe Tempe- 
raturen erhitzt werden. Der Trans- 
port der Materie findet in den 
Quecksilberdampflampen in der 
Richtung vom negativen zum po- 
sitiven Pol statt; er wird jedoch 
durch Kondensationserscheinungen 
‚verwischt, so dafs diese Angabe 
nieht sicher feststeht. Die Theorie 
ieser Vorgänge ist noch wenig ge- 
klärt, jedoch kann auch bei diesen 
Vakuumlampen von einem kalten 
Licht nicht die Rede sein. Sie 
stellen vielmehr nur ein anderes 
Mittel dar, die Materie auf mög- 
lichst hohe Tempersturen zu er- 
hitzen. 
.. Wie dem auch sein mag, die 
Ökonomie der heutigen Queck- 


59.6. 2. А.: Quecksilberdampflampe mit 


Hebelstatio System Hahn für Lichtheil- 
zech, ausgefiährt von der Fabrik elektrischer 
Apparate Konrad Hakn in Braunschweig. 


silberdampflampe ist eine der- 
artige, dafs diese erfolgreich den 
Wettkampf mit anderen Licht- 


quellen aufnehmen kann. 

Anwendung finden die Quecksilberdampflampen sowohl zur Innen- 
als auch zur Effektbeleuchtung für Schaufenster, Theater etc., und zwar 
mit Glühlampen als Vorschaltwiderstand, um die fahle Lichtfarbe der 
Quecksilberdampflampe durch den Zufluls von warmen Strahlen ange- 
nehmer und reizvoller zu gestalten. Weiter werden die Quecksilber- 
dampflampen benutzt für technische Zwecke: zum Kopieren, zu 
Porträtau: en, für photochemische Untersuchungen, für Repro- 
duktionszwecke und für Lichtheilzwecke. 

Fig. 6 zeigt eine Quecksilberdampflampe der Fabrik elek- 

trischer Apparate Konrad Hahn in Braunschweig mit 
Hebelstativ für Lichtheilzwecke. Ganz oben ist die röhren- 
formige Lampe zu sehen, die mit einem Griff in vertikaler Richtun, 
verstellbar ist. In dem Stativ ist Selbstinduktion und Widerstand 
eingebaut, so dafs es unmittelbar an das Netz gelegt werden kann. 
С Alle Quecksilberdampflampen der genannten Firma haben Кїрр- 
zindung. Um die Lampe zu zünden, wird sie soweit geneigt, dafs das am 
positiven Pol befindliche Quecksilber zum negativen , heriiberfliefst. 
Hierbei bildet das Quecksilber einen zusammenhängenden Faden, der 
für kurze Zeit die Stromzuführungen der Lampe miteinander ver- 
bindet. Dieser Faden reilst sogleich, wobei ein Lichtbogen entsteht, 
der einen Teil des Quecksilbers verdampft; die Röhre füllt sich mit 
Dampf und die Lampe tritt in Tätigkeit. Alle Lampen haben auto- 
matische Sicherheitsschaltung, die den Strom unterbricht, wenn die 
Lampen in verkehrter Richtung gekippt werden. 

Zum Schlufs sei noch einiges über die Ökonomie der Queck- 
silberdampflampen angefügt. Sie ist davon abhängig, wie weit die 
Betriebsspannung ausgenutzt wird. Bei zweckmälsigster Schaltung ist 
der Energieverbrauch pro NK 0,64 Watt inkl. Vorschaltwiderstand. 
Ohne die Verluste im Vorschaltwiderstand kann mit 0,5 Watt pro NK 
gerechnet werden. 

Diese ben beziehen sich auf die im sichtbaren Teil des 
Spektrums liegenden Strahlen. Verwendet man Lampen aus Ultra- 
En so kann man die im unsichtbaren Teil des Spektrums liegenden 

m (die chemisch besonders wirksam sind), der sichtbaren Licht- 


energie annähernd gleichsetzen, so dafs dann der für die gesamte 
Lichtenergie notwendige Wattverbrauch entsprechend kleiner wird. 

Da in der Praxis die Betriebsspannung nur in seltenen Fällen 
voll ausgenutzt werden kann (hierzu ist ein regulierbarer Widerstand 
notwendig), so ist es von Interesse zu wissen, wie grofs die Ökonomie 
der für Belouchtungszwecke in Frage kommenden Lampen ist. Für 
normale Verhältnisse beträgt: 


die Länge der Quecksilberdampflampe. . . . 65cm 
der Stromverbrauch . . 222.2... 3 Amp. 
die Spannung an den Lampenklemmen 55 Volt 


die Lichtstärke der Lampe (im sichtbaren Teil) 330 NK. 

Als Vorschaltwiderstand sind zwei Glühlampen zu 32 NK vor- 
Banden, deren Lichtstärke auf je ca. 25 NK sinkt, mithin 50 NK Licht- 
stärke. 

Der Energieverbrauch beläuft sich auf 3 >< 110 = 330 Watt (Queck- 
silberdampflampe plus vorgeschaltete Glühlampen). 

Gesamte Lichtstärke 330 + 50 = ~ 380 NK 
Mithin pro NK . . 330: 380 = со 0,87 Watt. 


Fabrikation von Hochspannungs-Isolatoren. 


Von J. Pusch, Chemiker in Berlin N. 
Nachdruck verboten. 

Die Fabrikation der Isolatoren für elektrische Zwecke hat mit 
der Entwickelung der Elektrotechnik eine grofse Ausdehnung genommen. 
Anfangs kamen Isolatoren fast ausschliefslich für Telegraphendrähte 
in Anwendung; als Material benutzte man Porzellan und Glas, und 
zwar letzteres allgemein in Amerika. Bald kamen die Isolatoren für 
die Telephonleitungen hinzu, welche aber eine wesentlich andere 
Fabrikationsmethode nicht erforderten. 

Mit der Einführung der elektrischen Beleuchtung, der Ausdehnung 
der elektrischen Strafsenbahnen, der Zunahme der Kraftübertragungen 
erkannte man jedoch bald, dafs der bis dahin übliche Isolator 
Anforderungen, welche man an eine derartige Vorrichtung stellen muls, 
nicht mehr genügte. Es waren gröfsere und stärkere Isolatoren not- 
wendig, und da die verwendeten Spannungen fortwährend stiegen, 
wurde die sogen. di-elektrische Eigenschaft, d. h. die Fähigkeit des 
Isolators, dem Durchschlagen der elektrischen Spannung zu wider- 
stehen, von grofser Wichtigkeit. Für Spannungen von 2000 -- 10000 
Volt, welche benutzt wurden, genügte das bisher verwendete Material 
nicht mehr; der Elektrotechniker forderte bessere Isolatoren. 

Wenn auch Porzellan und Glas noch das Material lieferten, aus 
denen sie hergestellt wurden, so waren doch radikale Abänderungen 
in Bezug auf die Form und Gröfse der Isolatoren erforderlich. Als 
sogar die zur Verwertung kommenden Spannungen auf 20000, 40 000 
und in einzelnen Fällen auf eine noch höhere Anzahl Volt stiegen, 
wurden Isolatoren verlangt, welche dieser aulserordentlichen Bean- 
spruchung auch gewachsen waren. 

Die Aufgabe wurde von den Fabrikanten in befriedigender Weise 
gelöst, nachdem man auf das eingehendste die zu erfüllenden Anforde- 
rungen studiert hatte. 

Das Hauptaugenmerk war zunächst auf das zur Herstellung er- 
forderliche Material zu richten; ferner mufste dem Isolator eine solche 
Form gegeben werden, dafs dieser weder bei der hohen Spannung 
durchschlagen, noch ein Verlust an Strom durch Entweichen des 
letzteren über die Oberfläche des Isolators eintreten kann. Aufser- 
dem müssen die Isolatoren eine genügende mechanische Festigkeit 
für das Halten des Drahtes sowie auch eine hinreichende Widerstands- 
fähigkeit gegen die Einwirkung von Feuer besitzen. Auch soll sich 
der Isolator leicht reinigen lassen. Nachstehende Beschreibung der 
Fabrikation von Hochspannungsisolatoren, wie sie in 
einer der gröfsten amerikanischen Fabriken erfolgt, dürfte daher von 
Interesse sein. 

Als Material kommt nur Ton von erster Qualität zur Verwendung. 
Nachdem man durch chemische Analysen die Bestandteile der ver- 
schiedenen Tone festgestellt hat, findet das Mischen der sehr fein 
gemahlenen Massen statt. Eine Porzellanfabrik für elektrotechnische 
Fabrikate unterscheidet sich wesentlich von jeder anderen Porzellan- 
fabrik wie auch von jeder Art von Tonwarenfabrik, da nicht nur das 
Trocknen sorgfältig überwacht werden mufs, sondern auch ein beim 
fertigen Fabrikat sich ergebender Mangel an mechanischer Festigkeit 
oder Widerstandsfähigkeit in elektrischer Hinsicht einen bedeutenden 
Verlust in sich schliefst; denn die vielleicht mehrere Tausend Mark 
an Wert betragende Ware ist in diesem Falle ganz wertlos. 

Nach dem Mischen bringt man “das Gemenge mit einer ent- 
sprechenden Quantität Wasser, so dafs das Ganze eine flüssige Masse 
bildet, in einen zylinderförmigen eisernen, mit Porzellanziegeln aus- 
gekleideten Trog, welcher zur Hälfte mit von isländischen Gletschern 
stammenden Quarzsteinen gefüllt ist. Der Trog wird in Umdrehung 
versetzt, um die Tonmasse noch gründlicher zu mischen und zu zer- 
kleinern. Aus dem Trog läfst man das Gemenge durch ein sehr dünn- 
maschiges Sieb oder Gewebe in einen Behälter fliefsen, aus welchem 
es mittels Druckpumpe in Filterpressen getrieben wird. Die hierzu 
benutzten Pressen sind annähernd von derselben Konstruktion, wie sie 
in vielen Tonwarenfabriken Verwendung finden, und bestehen aus einer 
Reihe gufseiserner Ringe mit Zwischenlagen aus Kaneva. Die so an- 
geordneten Kanevaschichten bilden eine Reihe von Filterkammern, 
aus denen das Wasser heraustropft, während der Ton, welcher Prefs- 
kuchen von etwa 76 om Durchmesser bildet, zurückbleibt. Je mehr 
sich die Filterkammern mit Ton anfüllen, ein desto höherer Druck 


wird auf den Filterkörper ausgeübt, bis das Verfahren beendet ist. 
Nunmehr ist der Ton fertig für die Verarbeitung. 

- Zur Erzielung einer durchaus homogenen und geschmeidigen 
Masse bringt man aber diese noch in eine Mörtelmaschine, in 
welcher die Masse nochmals durchgestampft wird, um schliefslich von 
hier in Form einer langen ca. 10 cm starken „Wurst“ auszutreten. 
In diesem Zustande erhält sie der Töpfer zur Verarbeitung. 

Der Prozefs des Trocknens und Brennens des Porzellans für elek- 
trische Zwecke verursacht ein Schwinden um ca. 15%; deshalb mufs 
auch das Modell des Isolators um 15%, grölser, als das fertige Stück 
werden soll, gewählt werden. Die Modelle, nach denen man sämt- 
liche Formen anfertigt, werden in der Regel aus Blöcken von fein- 
gebranntem Gips hergestellt, die Oberflächen erhalten einen Ölüberzug, 
und die Formen werden danach in ein, zwei oder mehr Teilen, wie 
gerade erforderlich, gegossen. Nach dem Trooknen werden die Formen 
mit der genügenden Menge Ton angefüllt und dann vom Töpfer auf 
die Scheibe gebracht, auf welcher das Formen der Innenseite des 
Arbeitsstückes mittels der Hand und eines eigens gestalteten Eisens 
stattfindet. Die Aufsenseite wird selbstverständlich von der Gestalt 
der Form bestimmt. Die letztere mit dem darin befindlichen Ton 
läfst man nun einige Stunden stehen, während welcher Zeit der Gips 
der Form das Wasser aus dem unmittelbar anliegenden Ton absorbiert. 
Der letztere wird auf diese Weise trocken genug, um ihn bearbeiten 
zu können; aus der Form gelaugt er zum Zurichter, weloher die teil- 
weise trockene Ware auf einer rotierenden Tafel weiter bearbeitet, 
indem er mittels eines feuchten Schwammes und erforderlichenfalls 
mit Hilfe eines Messers jede Unregelmäfsigkeit entfernt und eine 
glatte Oberfläche herstellt. 

Das auf diese Weise bearbeitete Stück stellt man beiseite und 
läfst es vollkommen trocknen, worauf es in eine Silikatlösung getaucht 
wird, von welcher ein Teil von der Tonmasse aufgesaugt wird. Hier- 
bei bildet sich eine dünne glasähnliche Schicht, deren Zweck es ist, 
eine glatte Oberfläche zu erhalten und dem Isolator eine Färbung zu 
erteilen. Gegenwärtig ist in Amerika eine dunkelbraune Farbe sehr 
beliebt; selbstverständlich läfst sich jede beliebige Färbung durch 
Beifügung eines geeigneten Farbmittels erzielen. Bei einigen kleinen 
Isolatoren hat die Glasur auch noch einen anderen Zweck; sie liefert 
nämlich ein Kittmittel zur festen Verbindung der einzelnen Teile des 
Isolators. Die Glasur wird bei der Temperatur, bei welcher der 
Körper verglast, flüssig. 

Die Öfen, in welchen die so hergerichteten Arbeitsstücke gebrannt 
werden, besitzen eine zylindrische Form; sie haben einen Durchmesser 
von ca. 5,4 m und eine Höhe von 4,8 m und sind mit feuerfesten Steinen 
ausgekleidet. Zum Schutz der Isolatoren während des Brennens werden 
sie in besonderen Behältern, sogen. Brennkapseln, untergebracht, welche 
übereinander aufgestapelt, werden, bis der Innenraum vollkommen aus- 
gefüllt ist, worauf die Öffnung des Ofens mit Ziegeln zugemauert 
und mit feuerfestem Mörtel verschmiert wird. Sodann wird die Tem- 
peratur allmählich bis zum erforderlichen Hitzegrad erhöht, den man 
an dem Schmelzen von kleinen Porzellankegeln, die in regelmäfsigen 
Abständen um den Ofen herum aufgestellt sind, erkennt. An den be- 
treffenden Stellen befinden sich im Ofen Öffnungen; vor jeder Öffnung 
sind vier Porzellankegel aufgestellt, welche bei verschiedenen Tem- 
peraturen schmelzen. Beim Heizen des Ofens erhöht man die Tem- 
peratur, bis drei von diesen Kegeln geschmolzen sind und der vierte 
nahe daran ist, ebenfalls zu schmelzen. Die Hitze wird an diesen 
Punkten so intensiv, dafs der mit der Überwachung der Porzellan- 
kegel betraute Arbeiter sie ungeschützt nicht vertragen kann; auch 
ist das ausströmende Licht so grell, dafs der Arbeiter ein gefarbtes 
Augenglas tragen mufs. Zwecks genauer Kontrolle der Temperatur 
verwendet man ein Pyrometer System Le Chatelier; dieses besitzt 
ein sehr empfindliches Galvanometer, welches mit einem im Ofen an- 
geordneten Platin - Rhodium -Thermoelement verbunden ist. Mittels 
dieses Apparaten läfst sich die Temperatur mit absoluter Genauigkeit 
jederzeit feststellen; auch ist es mit dessen Hilfe möglich, eine voll- 
kommen regelmäfsige Erhöhung der Temperatur zu erzielen. Die 
Hitze im Ofen ist so grofs, dafs dessen innere feuerfeste Auskleidung 
zu schmelzen beginnt. Nachdem man die gewünschte Temperatur er- 
reicht hat, hört man mit dem Heizen auf und läfst den Ofen abkühlen. 
Sodann wird die Ofentür wieder aufgebrochen und die fertigen Iso- 
latoren gelangen von der keramischen Abteilung nach der elektrischen, 
um hier auf ihre elektrischen Eigenschaften untersucht zu werden. 

Sämtliche Isolatoren, welche bestimmt sind, eine Spannung von 
mehr als 5000 Volt auszuhalten, werden, ehe sie die Fabrik verlassen, 
einer Hochspannungsprüfung unterzogen. Die Spannung, der der Iso- 
lator ausgesetzt wird, wird in der Regel so hoch gewählt, als sie ohne 

berspringen von Funken angewendet werden kann. Die Zeitdauer 
einer Prüfung beträgt ca. 1, bis 2 Minuten, je nach den Anforderungen, 
welche der Käufer an das gewünschte Fabrikat stellt. Die Isolatoren 
oder dessen Teile werden zu diesem Zwecke umgekehrt in einen zum 
Teil mit Salzwasser gefüllten Trog gestellt, und eine an die Hoch- 
spannungsleitung angeschlossene Kette wird von oben in das Wasser, 
mit welchem der Isolator teilweise angefüllt ist, herabgelassen. Die 
Tröge, in denen die Isolatoren sich befinden, haben eine Länge von 
са. 10,5 m, und eine genügende Anzahl Ketten ist vorgesehen, um 
gleichzeitig dreilsig grolse, auf einem Rahmen angeordnete Isolatoren 
prüfen zu können. Es sind auch mehrere Rahmen vorhanden, welche 
mittels eines Schalters ein- oder ausgeschaltet werden können, so dals 
der zur Stromlieferung dienende Transformator ununterbrochen in 
Tätigkeit ist und etwaige Pausen im Betriebe vermieden werden. Zum 
Schutz des Betriebes hat man in Anbetracht der hohen Spannung die 


Vorkehrung getroffen, dafs die Tröge, in denen die Isolatoren auf- 
gestellt werden, Erdspannung besitzen und infolgedessen nur die Ketten 
und Stromzuleitungen zu letzterer Hochspannung führen. 

Es ist Brauch, sämtliche Teile eines Isolators vor dem Zusammen- 
kitten getrennt für sich zu untersuchen, damit nor vollkommen tadel- 
lose Ware zur Verarbeitung gelangt und nicht schliefslich bei der 
Prüfung des fertigen Fabrikates der ganze Isolator weggeworfen wer- 
den muls; denn sobald die einzelnen Teile mittels des Zementes ver- 
bunden sind, lassen sich diese ohne Beschädigung nicht wieder trennen. 

Der Zweck der elektrischen Prüfung ist, sämtliche dem Auge 
nicht sichtbaren Mängel, z. B. kleine Risse oder weiche Stellen aus- 
findig zu machen. Um dies mit Sicherheit festzustellen, hat man es 
für notwendig gefunden, eine Prüfvorrichtung von hoher Leistung zu 
verwenden, damit nicht etwa bei mafsigem Stromrückgang in der 
Sekundärspule des Transformators die Spannung auf einen zu tiefen 
Wert herabsinkt und infolgedessen die Prüfung eine unzureichende 
sein würde. 

Für die Untersuchung steht zur Verfügung, ein 200 KW-Kern- 
transformator mit einer Spannung von 300000 Volt, welcher jedoch 
imstande ist, erforderlichenfalls eine Spannung bis 500000 Volt zu 
liefern, und zwar kann dieser die Überlastung, ohne Schaden zu nehmen, 
eine beträchtliche Zeit ertragen. Bei normalem Betriebe (d. h. bei 
einer Spannung von 300000 Volt) erfordert dieser Transformator 
1100 Volt in der Primarwickelung; diese besteht aus vier Sektionen, 
so dafs verschiedene Verbindungen hergestellt werden können. Die 
Sekundarwickelung ist auf grofse flache Spulen gewickelt und besteht 
aus 0,4 mm starkem Draht mit einer Gesamtlänge von ca. 67 km. 
Dieser Transformator ist für kommerzielle und experimentelle Unter- 
suchungen dauernd im Betriebe und dürfte wohl jedenfalls die gröfste 
für derärtige Zwecke überhaupt existierende Einrichtung darstellen. 
Aufserdem ist noch vorhanden eine 30 KW-Zweiphasen-Wechselstrom- 
maschine mit 60 Perioden und einer Spannung von 600 Volt, ferner 
eine Wechselstrommaschine mit 40 Perioden und einer Spannung von 
1100 Volt und eine solche mit 25 Perioden und 400 Volt. Der Trans- 
formator erhält den Strom von einem Motorgeneratorsatz mit einer 
Leistung von 200 KW. 

Schliefslich sei noch bemerkt, dafs die Fabrik auch ein Versuchs- 
laboratorium besitzt, welches mit den modernsten Einrichtungen aus- 
gestattet ist, und in welchem sämtliche ins Fach schlagenden Unter- 
suchungen angestellt werden können. 


Der neue Flugapparat von Gillespie. 


Die Flugschiffe, die ganz ohne Zuhilfenahme eines Ballons 
sich nur darch mechanische Kraft, also durch körperliche Anstrengung 
des Menschen oder durch Maschinen in der Luft erhalten und bewegen 
sollen, haben bisher keine grofsen Erfolge gehabt, vielmehr schon 
manches Menschenopfer gefordert. Wenn wieder einmal ein Fehl- 
schlag mit einem solchen Plan eingetreten ist, wird immer wieder 
der Mangel an Gleichgewicht des Apparates als Grund ange- 
eben. Alle möglichen Erfindungen sind gemacht worden, um diesen 
febler zu vermeiden: Vorrichtungen zur Verstellung der Tragflächen, 
Hinzufügung von seitlichen Ebenen u. s. w. zur Vermehrung der Trag- 
kraft, von schwanzartigen Ansätzen. All diese Neuerungen waren 
wohlberechnet und theoretisch einwandsfrei, in der Praxis aber haben 
sie keine Verbesserung gebracht. Jetzt wird im „English Mechanic“ 
eine neue Flugmaschine beschrieben, die von Gillespie in New York 
erfunden worden ist und zum ersten Mal jene Mängel überwunden 
haben soll. Sie soll dem Flieger fast eine solche Empfindlichkeit für 
die Bewegungen des ganzen Apparates in der Luft geben, wie sie der 
Vogel bei seinem Flug instinktiv besitzt. 

Das Aeroplan besitzt eine Fläche von nur etwa 2,7 qm und wird 
von 7 Aluminium-Luftschrauben von etwas über 1 m im Durchmesser 
getrieben. Die Fläche ist so gestaltelt, dafs sowohl ein Kentern in 
der Längsrichtung als auch ein seitliches Umkippen, wie es bei leichten 
Maschinen mit geschwungenen Flächen immer droht, fast unmöglich 
sein soll. Die verhältnismälsig kleine Fläche kann überdies leichter 
regiert werden als eine grofse konvexe Ebene oder gar mehrere solcher, 
wie sie bisher gewöhnlich angewandt worden sind. Die Ausmalse der 
Maschine betragen nur 7 m in der Länge ünd Breite. Vorn und hinten 
sind Ausschnitte für bewegliche Aluminiumflächen, durch deren Ver- 
stellung der Neigungswinkel des Apparates verändert werden kenn. 
Sie werden zu dem Zweck durch leichte Drahtseile mit einem Aluminium- 
rad verbunden, das sich unmittelbar vor dem Platz des Führers be- 
findet, der auf nichts anderes aufzupassen hat, als auf die richtige 
Bedienung dieses Rades. 

Der Körper des Fliegers wird durch ein System von Aluminium- 
röhren gehalten, das durch Klaviersaitendraht verstärkt wird, der auch 
zur Stützung der Tragfläche des Ganzen dient und diese gegen den 
Winddruck genügend versteift. Die Triebkraft wird von einer Gasolin- 
maschine mit Luftkühlung und 6 Zylindern geliefert; die Maschine 
wiegt im ganzen 150 Pfd. Die Zylinder, zu je 3 gegenübergestellt, 
machen 2000 Umdrehungen in der Minute und liefern 20 PS, also 
1 PS auf je 6,15 Pfd. Metallgewicht. Mit dieser Maschinenkraft wird 
bei voller Geschwindigkeit durch die 7 Luftschrauben ein Auftrieb 
von etwa 2400 Pfd. bewirkt, während das Gewicht des ganzen Appa- 
rates mit dem Flieger nur 450 Pfd. wiegt. 
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Fettschmelze mit Hautlager 
der süddeutschen Fettschmelzgesellschaft m. b. Н. 
auf dem Terrain des städtischen Schlacht- und Viehhofes 
in Mannheim. 
Von Architekt W. Söhner in Mannheim. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 2.) 
Nachdruck verboten. 

Die süddeutsche Fettschmelzgesellschaft m. b. H. 
in Mannheim setzt sich in der Hauptsache aus den Mitgliedern 
der Fleischerinnung zusammen. 
Die letztere beabsichtigte schon 
im letzten Dezennium des vorigen 
Jahrhunderts die Errichtung 
einer eigenen Fettschmelze ver- 
bunden mit einem gröfseren 
Häutelager, um ihrerseits auf 
die günstige und zweckmälsige 
Verwertung ihrer Rohprodukte 
einen bestimmenden Einflufs aus- 
üben zu können. Die Innung be- 
sorgte zwar schon seit längerer 
Zeit die gemeinschaftliche Ver- 
wertuog ihrer Haute, da aber 
die Platzverhältnisse beschränkt 
waren, so konnte die Konjunktur 
nicht immer so günstig ausge- 
nutzt werden, wie dies nach Lage 
der Sache und im Interesse der 
Mitglieder notwendig gewesen 
wäre. Die wertvollen Fettabfälle 
jedoch mufsten seitens der ein- 
zelnen Fleischer oft zu recht 
niedrigen Preisen an Zwischen- 
händler verkauft werden. 

Als nun die Stadtgemeinde 
Mannheim in den Jahren 1897— 
1900 den neuen Schlachthof er- 
stellte, wurde auch das Projekt 
einer gemeinschaftlichen 
Fettschmelze, verbunden 
mit Hautlager, seiner Ver- 
wirklichung näher gebracht. Die 
Stadtgemeinde errichtete das Ge- 
bäude mit einem Aufwand von 
etwa 122000 M; die Gesellschaft 
nahm es auf die Dauer von 
30 Jahren gegen einen bestimm- ои 
ten Zinsfufs in Pacht und be- 
schaffte die maschinelle Ein- 
richtung im Betrage von etwa 
30 000 M aus eigenen Mitteln. 
An bereits im Betriebe. 

as Gebäude, dessen Grundrisse und Aufrisse die Zeichnungen 
auf Tafel 2 wiedergeben, hat eine Gesamtlänge von etwa 52,0 m bei 
einer Breite von 14,0 bezw. 15,0 m und umfafst ein Kellergeschols, 
welches durch die beiden seitlichen Lichtgraben Tagesbeleuchtung 
erbält und zugänglich ist, und ein Erd- sowie ein Obergeschols. 

Im Kellergeschofs A B befindet sich unter demjenigen Gebäude- 
teil, welcher die Fettschmelze F G enthält, der Füll- und Verpackungs- 
raum. Hier sind die Bottiche aufgestellt, in welche das ausgeschmolzene 
Fett aus den Klärkesseln abgelassen wird, um dann in Fässer gefüllt 
zu werden. In den Fässern kühlt es ab und wird dann im Lager- 
raume bis zum Abrollen aufgestapelt. In diesen Gebäudeteil ist auch 
der Transformator für die Umformung des elektrischen Stromes ein- 
gebaut. Ebenso befindet sich da der Salzkeller, in welchem die 
Häute zwecks einer mehrmonatlichen Konservierung gesalzen, um dann 
in dem darüber im Erdgeschofs liegenden Magazin C aufgestapelt und 
bis zur Auktion, welche etwa alle 2-3. Monate, je nach der Nach- 
frage, stattfindet, aufbewahrt zu werden. 

In dem über dem Verpackungskeller belegenen Teil G des Erd- 


Fig. 7. Apparat für Staubabsaugung und 


-vertilgung, System Emil Otto Müller in Würzburg 
und Karl Rath & Со. G. m.b. Н. in Nürnberg. (Tert siehe Seite 16.) 


Seit dem Jahre 1901§befindet sich die ! 


gescholses befindet sich der Klärraum, in welchem die Klarkessel auf- 
gestellt sind, ferner der Annahmeraum F nnd die beiden Bureaux DD,. 

Im Obergeschols befindet sich über dem Klärraum der Schmelz- 
raum K sowie der Raum L für die Trockengestelle g für frisches 
Fett. Alle Fetteile, welche bei der Schlachtung abgängig sind und 
nicht als Zugabe beim Fleischverkauf benutzt werden können, werden 
nach der Schlachtung hierher gebracht, getrocknet und möglichst am 
selben Tage noch im Kessel с, eingeschmolzen, nachdem sie vorher 
auf einer Maschine с entsprechend zerkleinert worden sind. Das Aus- 
schmelzen des Rohfettes geschieht in doppelwandigen, innen emaillier- 
ten Kesseln c,, und zwar mittels Dampf bei einer Temperatur von 
nicht über + 40° R. Das Rohfett darf, damit ein weilses, angenehm 
schmeckendes Produkt erzielt wird, gewissermafsen nur ausschwitzen. 
Altes, bereits übelriechendes Rohfett wird in einem sogen. Autoklaven 
geschmolzen und gibt ein geringwertiges Produkt. 

Der Dampf wird von der in der Nähe sich befindenden Kessel- 
anlage des Schlachthofes ent- 
nommen und durch Druckver- 
minderung auf die niedrige Span- 
nung gebracht. Im Raume K-J 
stehen aufser den schon erwähn- 
ten Maschinen und Apparaten 
ein Elektromotor e, ein Kessel 
für warmes Wasser, ein Doppel- 
kessel und zwei Arbeitstische d d,. 

Sämtliche Räume werden 
durch eine Niederdruckdampf- 
heizung aus derselben Wärme- 
quelle erwärmt. 

Über dem Hautlager befin- 
det sich im Obergeschofs das 
Magazin H für Haare, Felle, 
Därme u. s. w. Alle anscheinend 
geringwertigen Abfälle von der 

hlachtung werden hier ge- 
sammelt und für den Verkauf 
nutzbar gemacht. 

Sämtliche Geschosse sind 
vom Kellerfulsboden bis zum 
Obergeschofs durch elektrisch 
betriebene Lastenaufzüge aa,, 
welche die Einzellasten auf- oder 
abwärts befördern, sowie durch 
verschiedene Treppen miteinan- 
der verbunden. Das Gebäude hat 
Gasbeleuchtung und reichliche 
Wasserspülung. 

Das Rohmaterial (Fett und 
Häute) wird auf einer Schmal- 
spurbahn aus den verschiedenen 
Schlachthallen herangebracht. 
Zur Annahme sind an der Ge- 
bäudelangseite über dem Licht- 
graben mit Glas überdeokte Ram- 
pen vorgebaut, über welche auf 
Freitreppen der Zugang zu den 
einzelnen Räumen stattfindet. 
Auf der abgekehrten Langseite sind auf ähnliche Weise die Verlade- 
rampen vorgebaut, von welchen aus das Verladen und der Versand 
der fertigen Produkte auf dem vorüberführenden Normalgleis, das 
mit der Schlacht- und Viehhofbahn und weiter mit den Hauptbahnen 
in Verbindung steht, stattfindet. 

Die maschinelle Schmelz- und Kläreinrichtung sowie die elektrische 
Betriebseinrichtung wurden von der Maschinenfabrik Scheffel &Schiel 
in Mülheim a. Rh. geliefert. 

Die Fundation bot, da der Baugrund gut war, keine besonderen 
Schwierigkeiten. Die Keller- und die angrenzenden Lichtgrabenmauern 
sind aus Bruchsteinen in Schwarzkalkmörtel hergestellt. Die Ansichts- 
flächen sind hammerrecht bearbeitet und mit Zementmörtel verfugt. 
Die Erdgeschofs- und Obergeschofsmauern sind in harten Maschinen- 
steinen in Luftkalkmörtel hergestellt und die Ansichtsflächen mit 
Holzmannschen Verblendern mehrfarbig verblendet. Die Decken 
sind aus eisernen I-Balken gebildet, welche durch ein System von 
eisernen I-Unterzügen und gufseisernen Hohlsäulen einerseits und ander- 
seits durch die Umfassungsmauern getragen werden. Die Balkenfache 
sind mit Schlackenbeton kappenförmig ausgestampft. Als Bodenbelag 
ist teilweise Zementestrich, teils Terrazzo verwendet. Das flache 
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‚ Dachgeriist besteht aus Holz, ist mit gespundeter Schalung versehen 
und mit Holzzement eingedeckt, auf den eine Kiesschüttung auf- 
gebracht ist. 


Torf-Brikettsmaschine 


System Leavitt 


ausgeführt von der Moore & Wyman Elevator & Machine Company 
ч in South Boston. 
(Mit Abbildung, Fig. 8.) Nachdruck verboten. 

Die Vorbereitung des Torfes für den Verkauf geschieht nach zwei 
Verfahren, entweder trocknet man ihn einfach, oder er wird geprefst. 
Viele Praktiker geben dem ersten Verfahren den Vorzug vor dem 
zweiten. Torf hat nämlich eine so grofse Affination zu Wasser,. dale 
dieses weder durch Schleudern noch durch Pressung vollkommen aus 
ihm entfernt werden kann. Dagegen ist es möglich, aus verdichtetem 
Torfe das Wasser in der Weise zu entfernen, dals man ihn an der 
Luft lagern läfst. Er verliert dann das Wasser durch Verdampfen 
resp. Verdunsten und nimmt später merkwürdiger Weise weder Regen- 
wasser noch Tau auf. 

Die durch Fig. 8 wiedergegebene Maschine, System T.H. Leavitt 
von der Moore & Wyman Elevator & Machine Company 
in South Boston ist zu diesem Zwecke verwendbar; sie ermöglicht 
es, Stichtorf durch Verdichten auf die Trocknung durch Verdampfen 
des Wassers vorzubereiten. 

Die Maschine zerstört das Zellensystem des Stichtorfes und treibt 
dabei zugleich die Luft aus, 
die in grofser Menge in den 
Zellen enthalten ist und, 
wenn sie im Brikett bliebe, 
zum Entstehen ртоЃвег Luft- 
räume im fertigen Torfstein 
Veranlassung geben würde. 
Um die plastische und kle- 
bende Eigenschaft des Torfes 
auszunutzen, formt die Ma- 
schine den Torf zu Steinen 
und liefert ihn als sogen. 
„Prelstorfbrikett“ ab. Die 
Briketts sind 8” lang, +! 
breit sowie 2” hoch, und die 
Maschine ist imstande, in 
der Stunde rd. 6500 Steine 
zu fabrizieren. Deren Ge- 


е doppelarmig und die f einarmig. Die radialen Schlitze in den Böden 
haben !j,” Weite. 

Unterhalb des Mischzylinders befinden sich die rotierenden Prefs- 
trommeln g, welche in ihrer Einrichtung dem rotierenden Formzylinder 
der amerikanischen Ziegelpresse gleichen. Jede Tasche enthält einen 
Prefskolben h, dessen Kolbenstange mit einem Auge i versehen ist. 
An den Enden beider Trommeln sind Scheiben angeordnet, in deren 
unrunden Nuten sich ein System von Bolzen führt, derart, dafs daran 
die Stangen sämtlicher Kolben angeschlossen werden konnten. Die 
Bewegung der Scheiben zieht eine Bewegung der Kolben nach sich, 
und zwar werden die Kolben in den gerade hochgehenden Taschen 
nach unten gezogen, so dafs die Taschen frisch gefüllt werden können. 
Die Kolben in den niedergehenden Taschen pressen sich in diese 
hinein, wodurch zunächst die Masse in den Taschen zusammengeprelst 
und schliefslich aus ihnen herausgetrieben wird. 

Jede Trommel enthält 18 solcher Taschen. Da nun die Touren- 
zahl der Trommeln in der Minute = 3 ist, so ergibt sich eine Stunden- 
leistung für beide Trommeln von: 18><2><3>< 60 = 6480 Briketts. 

Die Briketts fallen auf Bretter, welche sich mit einem Transport- 
bande, geführt von Latten, vorwärtsbewegen und je sechs Briketts 
fassen. Die Bretter sind oberhalb des Bandes (bei k) aufgestapelt 
und senken sich dem Fortschreiten des Bandes entsprechend eines 
nach dem anderen auf dieses; sie werden nach dem Entleeren auf 
dem Trockenplatze wieder nach dem Stapel gebracht und auf diesen 


эз Stelle des Brettransportes kann man die Briketts auch mittels 
eines einfachen Bandtransporteurs nach dem Trockenplatze schaffen. 
Augenblicklich leitet man die 
Bretter mit den Briketts, wie 
„Iron Age“ schreibt, nach 
einem Lufttrockenplatze und 
lagert dort die Briketts an 
der freien Luft ab. Für die 
Anwendung im grofsen kann 
jedoch an die Stelle der Luft- 
trocknung mit natürlichem 
Zug auch die Trocknung im 
Blasluftstrome treten. 

Für die praktische Brauch- 
barkeit des Verfahrens ist 
die Tatsache wichtig, dafs 
Hochdruck nicht angewendet 
wird. Die Briketts wiegen 
im Mittel etwa 31), Did e, 
enthalten ca. 80 Kubikzoll 
Material und besitzen eine 


wicht stellt sich auf 11,3 t, 
reduziert sich durch das 
Trocknen aber auf rd. 4 t. 
Durch Erhöhen der Touren- 
zahl läfst sich die Leistung 
der Maschine steigern. 

Man darf sich die Ma- 
schine als aus zwei Einzel- 
apparaten, dem Verdichter 
denken. 


zusammengesetzt 
wird 


und der Presse, 
Der frisch gestochene, also noch völlig nasse Tor! 
in den Fülltrichter des Verdichters a aufgegeben und durch die 


Messer einer sogen. Messerwalze b aufgeschnitten. Die Messer der 
Walzen haben je drei 2” breite Schneidfigel ; auch sind die sämt- 
lichen Messer so auf ihrer 11/,” Welle versetzt, dafs sie eine Schraube 
bilden. 

Nach Passieren der Messerwalze tritt der Torf zwischen die Quetsch- 
walzen ein, deren jede 3’ Länge hat. Das erste Walzenpaar ist am 
Umfange gezahnt und dient gewissermalsen als Verteilungswalzen. 
Die übrigen arbeiten als Reifswalzen, indem den einzelnen Fasern 
unter dem Einfluls der verschieden grofsen Umdrehungszahlen der 
Walzen, es sind sogen. Differentialwalzen, eine verschiedene Geschwindig- 
keit erteilt wird, die schliefslich das Zerreifsen der Fasern zur Folge 
hat. Das Verhältnis in der Tourenzahl ist etwa das folgende: Die 
obere Walze des ersten Paares macht 40, die untere 20 Touren, die 
Walzen des zweiten machen 90 und 40 und die des dritten 180 und 
60 Umdrehungen. 

Nach dem Passieren der Walzen hat der Torf die Konsistenz einer 
schwammigen Paste angenommen, da der Zusammenhalt der Fasern 
und somit die Form vernichtet ist. Der Wassergehalt beläuft sich 
dagegen noch wie vor auf etwa 60°, während die Luft, soweit sie 
in den Fasern eingeschlossen war, beseitigt ist; ebenso hat sich das 
Volumen um 30--50 9, vermindert. 

Um die oberen Walzen verstellen zu können, sind Schrauben- 
spindeln vorgesehen; ebenso hat man die Achsen und auch die Walzen 
selbst stark genug gemacht, dafs sie von einem Steine, der sich 
zwischen ihnen hindurchdrängen will, wohl auseinandergeschoben, 
nicht aber lädiert werden können. 

Nach Verlassen des letzten Walzenpaares fällt der Torf auf einen 
Bandconveyer, welcher von einem hölzernen Gehäuse umschlossen ist 
und ihn dem Fülltrichter c der Brikettsmaschine zufübrt. Der obere 
Teil dieser hat Zylinderform und dient als Mischmaschine; er ist 
durch eine Anzahl radial geschlitzter Halbböden in Abteile zerlegt, 
von denen die obersten am weitesten und die untersten am engsten 
stehen. Auch sind die Halbböden so angeordnet, dafs das Gut durch 
Abstreicher vom einen dem nächst tieferen zugeschoben werden kann. 
Von den Abstreichern e, f auf einer vertikalen Welle sind diejenigen 


Verdunstungsoberfläche von 
124 Q”. Die Verdunstung 
an sich geht sehr rasch vor 
sich, so dafs das Brikett bald 
eine steinartige Härte an- 
nimmt, die sich nicht wie- 
der beseitigen lafst. Durch- 
schnittlich dauert das Trocknen der Briketts 4 bis 14 Tage, je nach 
dem Wetter. 

Um den Trockenprozefs zu beschleunigen, erwärmt man neuer- 
dings den Torf, während man ihn durch die Presse gehen läfst. 
Ebenso mengt man ihm, um seinen Brennwert zu erhöhen, oft mit 
Hilfe einer Strahlvorrichtung Kohlenstaub, Sägestaub, 01, Teer, 
Bitumen und andere Substanzen bei. 

Die Maschine beansprucht eine Grundfläche von 5>< 20’ und eine 
Höhe von 10’; sie wiegt betriebsfertig zusammengebaut 9000 Pfd. und 
bedarf einer Betriebskraft von 10 PS. 


Staubfreies Mischwerk 


System Rube 


ausgeführt von dem Bernsdorfer Eisen- und Emaillierwerk 
E. Uhlich in Bernsdorf 0.-L. 


(Mit Abbildung, Fig. 9.) Nachdruck verboten. 


Von der gleichmafsigen und innigen Mischung des Glassatzes 
hängen bekanntlich im Glashüttenbetrieb das gleichmafsige, rasche, 
brennstoffsparende Einschmelzen und ein gutes Gelingen der Schmelze 
ab. Mit Rücksicht darauf und geleitet von dem Bestreben, gleich- 
zeitig die Staubgefahr zu beseitigen, entstand das staubfreie 
Mischwerk System Rube, dessen Ausführung das Bernsdorfer 
Eisen- und Emaillierwerk Maschinenfabrik E. Uhlich in 
Bernsdorf übernommen hat. 

In einer wagerechten Hohlwalze (Fig. 9) ist eine, dem jeweiligen 
Böschungswinkel der zu vermischenden Stoffe Rechnung tragende, 
rautenförmige schiefe Ebene eingelagert, deren Enden bis an die Kopf- 
platten der Hohlwalze reichen. 

Die Hohlwalze ist mit Führungsringen auf Reibungsrädern ge- 
lagert und auf diesen mittels einer Kurbel um ihre Achse drehbar. 
Der mittlere Teil, an dem sich die Beschickungsöffnung befindet, ist 
mit einer Ummantelung versehen, die oben einen aufklappbaren Ver- 
schlußsdeckel trägt zum Einbringen der Ladung in das Mischwerk. 
Die Ummantelung sitzt mit triehterförmigem Ansatz unten auf einer 
mit staubdichter Verschlufstür versehenen Kammer und endet über 
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dem zur Aufnahme des fertigen Gemenges dienenden Kasten. Der 
Kasten wird auf Rädern und Schienen ein- und ausgefahren. Beide 
Kopfplatten bewegen sich in Angeln, lassen sich in ihrer ganzen Gröfse 
leicht öffnen und gestatten ein leichtes und gründliches Ausputzen 
des Mischwerks für den Fall, dafs Glassätze von verschiedener Zu- 
sammensetzung nacheinander hergestellt werden sollen. 

Das Mischwerk ist, wie erwähnt, vorwiegend zur gefahrlosen und 
zweckmälsigen Herstellung des Gemenges in den Glashütten bestimmt, 
wird sich jedoch auch bei allen anderen gleichartigen Arbeitsvorgängen 
aus hygienischen Gründen zweokmälsig erweisen. 
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Fig. 9. Z. A.: Staubfreies Mischwerk System Rube, ausgeführt von dem Bernsdorfer 


Eisen- und Emaillierwerk Е. Uhlich in Bernsdorf 0.-L. 


Gummi-, Cack- und Farbenindustrie. 
Zündwaren- und Sprengtechnik. 


Die Anfertigung von Zündbändern für 


Sicherheitslampen. 
Von O. Bender in Wiesbaden. 
(Mit Abbildungen, Fig. 10 u. 11.) 


Naohdruck verboten. 

Im Steinkohlenbergbau werden bekanntlich sogen. Sicherheits- 
lampen verwendet, welche so eingerichtet sind, dafs sie während der 
Arbeit vom Bergmann nicht geöffnet werden können. Im Betriebe 
kommt es jedoch häufig vor, dafs die Lampen infolge von Luftzug, 
Erschütterungen oder aus sonst einem Grunde verlöschen. Damit nun 
der Bergmann nicht genötigt ist, durch Herbeiholen einer anderen 
Lampe oder durch das Öffnen auf der Lampenstube Zeit zu ver- 
säumen, so haben alle diese Lampen Zündvorrichtungen, durch 
welche die Lampen wieder angezündet werden können, ohne dafs sie 
geöffnet werden müssen. Es ist eine gröfsere Zahl von solchen Zünd- 
vorrichtungen konstruiert worden, sowohl für Benzin- wie für gewöhn- 
liche Öllampen, von denen die einen als Reibzeug, andere durch 
Schlag oder Ritzen mit einem scharfen Stift wirken. Diesen ver- 
schiedenen Vorrichtungen entsprechend wechselt auch die Zusammen- 
setzung der Zündmassen. Letztere werden in Form von Pillen, kleinen 
Kugelabschnitten, auf Streifen von Stoff oder Papier oder auch Draht- 
litzen aufgetragen. Diese Zündstreifen oder Zündbänder werden auf- 
gerollt. Beim Gebrauch rollen sie sich wieder ab, und so kommt eine 
Pille nach der anderen, indem sie die Zündvorrichtung passiert, zum 
Entflammen und bringt den Lampendocht wieder in Brand. 

-Im folgenden sollen die Einrichtungen und der Betrieb einer 
Fabrik, welche sich mit der Anfertigung von Zündbändern 
befafst, beschrieben werden. 

Als Stoffe, aus welchen die Massen hergestellt werden, kommen 
hauptsächlich folgende in Betracht: weifser und roter Phosphor *), 
chlorssures Kali, Kalisalpeter, Schwefelantimon, Mennige, Ultramarin 

*) Das seinerzeit erlassene Verbot betr. des weifsen Phosphors er- 
streckt sich auf die Anfertigung von Zündbändern für Bergmannslampen 
nicht; diese dürfen auch fernerhin aus weifsem Phosphor hergestellt werden. 
Der Grund dieser Ausnahme dürfte wohl darin liegen, dafs sonst eine Unzahl 
von Lampen gebrauchsunfähig würde oder umgearbeitet werden müfste. 


als Farbmittel, Gummi, Dextrin, Stärke, Leim, salpetersaures Blei, 
sogen. gebrannte Mennige, Bleihyperoxyd, Paraffin, Lack u. в. w. 

Die Einrichtung einer derartigen Fabrik geht aus dem Grund- 
rifs, Fig. 10, hervor. Das Gebäude ist rechteckig und durch einen 
Korridor in seinem gröfseren Teile in eine rechte und linke Hälfte 
geschieden. Gleich neben dem Eingange befindet sich rechts das kauf- 
männische Bureau A. Diesem gegenüber liegt das Laboratorium B 
mit dem Arbeitstisch a, Wägetisch b, Schreibtisch c, Glasschrank d 
und dem Abzuge e. Letzterer ist gut ventiliert, weil viel mit Phos- 
phor gearbeitet wird; auch ist in dem Laboratorium eine mechanische 
Rührvorrichtung sehr nützlich, da man sonst immer eine Arbeitskraft 
zum Rühren der Massen haben mols. 

Der Raum C dient der Herstellung der Zündstreifen mit rotem 
Phosphor; es ist hierfür ein besonderer Raum angenommen, da bei 
der Verarbeitung von rotem Phosphor keine schädlichen Dämpfe auf- 
treten, also auch keine Vergiftungsgefahr für das Personal besteht. 
Diese aber würde vorhanden sein, wenn man die Leute mit im Saale 
für weifsen Phosphor arbeiten lassen würde. Im Raume C steht bei f 
ein Kessel mit Rührwerk zur Herstellung der Massen. Der Kessel 
ruht in einem Wasserbad, das mit Dampf heizbar ist, da bei einigen 
Sorten die Masse warm gerührt werden mufs. Bei g befindet sich 
die Punktiermaschine. Eine Anzahl von Stempeln taucht in die Masse 
ein und trägt diese auf Papier auf, welches sich selbsttätig abrollt; 
die Maschine wird durch Dampf geheizt, so dafs die Masse am Ende 
der Maschine h trocken ankommt. Hier werden Bogen von bestimmter 


Länge abge- 
a | 


schnitten, und 


bei manchen 
Sorten werden 
die Bogen auch 
noch von der 
Maschine mit 

Seidenpapier 
überklebt. Die 
fertigen Blätter 
haben das Aus- 
sehen der Skz. 
2, Fig!11 und 
werden noch 
im Raume F 
lackiert. Auf 
der Maschine h 
werden sie so- 
dann in schmale 
‚Streifen ge- 
schnitten (vgl. 
Skz. 1, Fig. 11) 
und dann auf 
einem Tische 
aufgerollt, wo- 
durch sie das 


Aussehen der 
Skz. 4, Fig. 11 
gewinnen. 

Dem Вапше Fig, зо, 2, A.: Die Anfertigung com Zündbändern für Sicherheits- 
F gegenüber lampen. 


liegt der Raum 

D für Bänder mit weilsem Phosphor. Dort sind die Punktiermaschinen i 
aufgestellt; die Masse wird auf Litzen aufgetragen, welche durch die 
Maschinen laufen, die gleich den oben erwähnten mit Dampfheizung 
versehen sind, um die aufgetragene Masse etwas vorzutrocknen; am 
Ende der Maschine werden die Litzen in passender Länge abge- 
schnitten und kommen dann in die Trockenkammern Е. Da sich bei 
dieser Arbeit viel Phosphordämpfe entwickeln, so sind die Punktier- 
maschinen i mit guten Ventilationsvorrichtungen zu versehen, welche 
entweder in einem Schornstein oder einem Ventilator bestehen. 

Bei k steht ein Kessel für die Herstellung der Masse; er befindet 
sich in einem durch Dampf heizbaren Wasserbad und ist mit einem 
Rührwerk versehen. Es ist dieselbe Vorrichtung, wie sie zur Her- 
stellung der Massen mit weifsem Phosphor in Zündholzfabriken ver- 
wendet wird. Der Kessel ist verschlossen und mit einem Thermo- 
meter versehen, welcher sich im Deckel befindet; die entstehenden 
Phosphordämpfe werden durch ein Rohr ins Freie geleitet. Sowohl 
die Punktiermaschinen i für weifsen Phosphor, als auch die Rührvor- 
richtung im Kessel k sind noch sehr der Verbesserung fähig. 

Die Bänder kommen schliefslich in die Trockenkammern E, welche 
ebenfalls mit Thermometern und ev. auch mit Zugmesser zu versehen 
sind. Die Ventilationseinrichtungen lassen sich durch Schieber so 
regulieren, dafs durch jede Kammer das gleiche Quantum Luft zieht; 
geheizt werden die Kammern durch Dampf, und die abziehende Luft 
wird in den Kamin geleitet, der zugleich als Ventilationsschlot dient; 
auch kann ein Exhaustor verwendet oder Luft durch die Kammern 
geprefat werden. Der Zugang zum Trockenraume ist durch eiserne 
oder sonstige feuerfeste Türen absperrbar zu machen, um jedes Über- 
greifen eines Brandes auf die übrigen Fabrikräumlichkeiten unmög- 
lich zu machen. 

Die getrockneten Bänder kommen zum Lackieren, Paraffinieren 
und Rollen in den gut ventilierten Raum F und von hier wie alle 
anderen in das Magazin für fertige Ware H. Bei I befindet sich eine 
Vorratskammer für die Chemikalien, und im Raume I werden Papier, 
Litzen eto. aufbewahrt. Der Raum K dient als Kesselhaus und der Raum L 
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als Maschinenhaus. In letzterem ist meist zugleich eine Werkstatt fir 
kleinere Reparaturen eingerichtet. 

Da es bei der Fabrikation immer Abfall gibt, so sind bei M ein 
oder zwei Gefälse aufgestellt, in welchen Wasser durch Dampf erhitzt 
werden kann, um in пев den Phosphor wieder ausschmelzen und ge- 
winnen zu können. Falls sich dies nicht bewähren sollte, und ev. auch 
für andere Abfälle wäre noch ein kleiner Ofen anzulegen, um diese 
verbrennen zu können, da es nicht ratsam ist, die Abfälle unter dem 
Dampfkessel zu verbrennen. 

Was den Betrieb der Zündstreifenfabrik anlangt, so werden 
zunächst die Chemikalien im Laboratorium (B, Fig. 10), falls ein solches 
vorhanden, auf Reinheit geprüft; aufserdem aber ist man daselbst fort- 
gesetzt bemüht, neue Mischungen herzustellen resp. vorhandene zu ver- 
bessern. Ebenso werden dort die im Handel vorkommenden Massen 
untersucht. Mit Hilfe der brauchbar befandenen Chemikalien stellt 
man dann zuerst die Zündmasse her, indem man die verschiedenen 
Bestandteile im Wasserbade durch ein Rührwerk möglichst fein zerteilt 
und innig mischt. Das Wasserbad ist besonders für die Massen, wel- 
che weifsen Phosphor enthalten, notwendig, damit nicht eine Ent- 
zündung des Phosphors eintreten kann. Das Herstellen oder Rühren 
der Massen ist für das Gelingen von grofser Wichtigkeit. Zuerst wird 
das Bindemittel, Leim, Gummi, Dextrin etc. in Wasser gelöst, in diese 
Lösung kommt der Phosphor, und das Ganze mufs so warm gehalten 
werden, dafs der Phosphor schmilzt; dabei wird so lange gerührt, 
bis er sich in ganz feiner Verteilung befindet; ev. kann der Grad 
der Verteilung durch das Mikroskop gemessen werden. Wenn roter 
Phosphor verwendet wird, so rührt man ihn ebenfalls zuerst ein und 
gibt dann in beiden Fallen die anderen Bestandteile hinzu; je feiner 
alle diese Substanzen verteilt und je inniger sie gemischt sind, desto 


vorrichtungen wird wohl das Umsichgreifen des Feuers auf die übrigen 
Arbeitsräume verhindert, nicht aber das Fortbrennen der Zündmassen, 
da diese auch ohne Luft weiterbrennen. Wasser aber verdirbt die 
Waren. Es ist daher die Trockenkammer so einzurichten, dals in 
ihr möglichst viele getrennte Abteilungen sind, so dafs bei einer 
Entzündung nur immer die betreffende Abteilung ausbrennt und sich 
die Entzündung nicht auch auf die anderen fortpflanzen kann; die 
einzelnen Abteilungen müssen also mit isolierenden Zwischenwänden 
versehen sein und schnell abgeschlossen werden können, was ev. auch 
durch automatische Vorrichtungen erreicht werden kann, indem durch 
die auftretende Wärme Schiebetüren zum Schliefsen gebracht wer- 
den. Mit dieser Einrichtung können auch selbsttätige Löschvorrich- 
«tungen mit Wasser verbunden werden, da ja in diesem Falle immer 
nur die Bänder übergossen werden, welche so wie so verbrannt sein 
würden. 

Die getrockneten Bänder werden lackiert und die mit weilsem 
Phosphor noch mit Paraffin überzogen. Dann werden sie aufgerollt 
und die Rollen in Päckchen gebracht. Die meisten der Arbeiten wer- 
den von Mädchen ausgeführt. Daneben sind ein Schlosser für Repara- 
turen und für die Beaufsichtigung der Maschinen ein Werkmeister 
nötig sowie das Personal für den kaufmännischen Teil und für das 
Laboratorium ein Chemiker. 

An die Bänder werden ziemliche Anforderungen gestellt; so sollen 
sie sich noch entzünden, wenn sie auch nals geworden sind, ferner 
soll auch Öl nicht schädlich auf sie einwirken; endlich sollen die 
Bänder mit der Zeit nicht ihre Entzündbarkeit verlieren, was bei 
Bändern mit weifsem Phosphor öfter vorkommt, allerdings wohl nur 
infolge einer schlechten Herstellung. 


Fig. П. 2. A.: Das Anfertigen 
von Zündbändern für Sicherheits- 
lampen. 


besser werden die Zündmassen. Es ist auch sehr auf den Flüssigkeits- 
grad der Masse zu sehen, da von diesem das Gelingen wesentlich abhängt. 

Ist die Masse fertig gerührt, so kann man die mit Gummi oder Dextrin 
hergestellten Massen abkühlen lassen, während die mit Leim ange- 
machten warm weiter verarbeitet werden müssen. Es ist darauf zu 
sehen, dafs die Massen nicht eintrocknen, auch nicht an der Oberfläche, 
und zwar besonders an der Gefafswandung, da dann leicht Explosionen 
oder rapide Verbrennungen eintreten können; um das zu verhindern, 
wird man gut tun, die Gefälse luftdicht zu verschliefsen. 

Das jetzt erforderliche Auftragen der Masse auf die Unterlagen 
(das sogen. Panktieren) kann mit der Hand oder mit Maschinen ge- 
schehen; handelt es sich um Massen, die weifsen Phosphor enthalten, 
so ist das Auftragen von Hand von der Gewerbeinspektion verboten 
worden, aber gerade diese Sorten werden sehr viel gebraucht, da eine 
grofse Anzahl von Lampen für diese Zündbänder eingerichtet ist. 

Der Raum, in welchem mit Massen, die mit weifsem Phosphor 
hergestellt sind, punktiert wird, mufs eine sehr gute Ventilation 
haben, was aber nicht immer der Fall ist; auch sind die 2u diesem 
Zwecke verwendeten Maschinen noch sehr verbesserungsfähig. Die 
Massen werden auf Litzen und Bänder oder auf Papierbogen und 
Stücke von Zeug aufgetragen. Im letzten Falle müssen diese wieder 
durch Schneiden in einzelne Streifen zerlegt werden. Um Massen mit 
rotem Phosphor auf Papierblätter aufzutragen, bedient man sich der 
Maschinen, welche das Auftragen, Trocknen und sogar das Überkleben 
der Pillen mit Seidenpapier selbsttätig besorgen. Es sind hier gewisse 
Vorsichtsmafsregeln zu beobachten, da die Arbeit sonst leicht mifs- 
lingen kann. Sonst aber verarbeiten sich die Massen mit rotem Phos- 
phor leichter als die mit weifsem. 

Die Zündstreifen, welche mit weilsem Phosphor hergestellt sind, 
werden dann sorgfältig getrocknet, da sie sonst nicht haltbar sind. 
Die Trockenvorrichtungen sind mit Ventilationseinrichtungen versehen, 
deren Leistung genau zu kalkulieren ist, da die Temperatur nicht zu 
hoch steigen darf, weil sonst leicht eine Entzündung eintritt und die 
beinahe fertige Ware verbrennt; anderseits soll auch das Trocknen 
selbst nicht zu lange dauern. Für die Konstruktion der Absaug- 
apparate ist in Betracht zu ziehen, dals die abziehende Luft Phosphor- 
dämpfe enthält und auf Metalle stark korrodierend einwirkt. Wird 
die zum Trocknen nötige Luft in die Kammern geprelst, so fällt dieser 
Übelstand fort. 

Da in den Trockenkammern oft Brände vorkommen, so müssen 
diese mit Léschvorrichtungen versehen sein. Allein durch die Lösch- 


Fig. 12. Z.A.: Marching au Herstellung von Gummitreibriemen. 


Maschine zur Herstellung von Gummitreib- 
riemen. 


(Mit Abbildung, Fig. 12) Nachdruck verboten. 


Die Buffalo Woaving und Belting Co. in Buffalo bringt 
die in Fig. 12 wiedergegebene Maschine zur Herstellung von 
Gummitreibriemen, System Smith, in den Handel, über die im 
„Iron Age“ folgendes berichtet wird: 

Bei der Fabrikation werden als Einlage ineinander gewebte Baum- 
wollbänder benutzt, welche über Rollen gespannt und getrocknet wer- 
den. Nachdem der Einlage jegliche Feuchtigkeit entzogen ist, wird die 
halbflüssige Gummimasse zugeführt, welche nunmehr in alle Poren der 
Baumwolle vollständig eindringen kann, wodurch der Riemen an 
Elastizität, Festigkeit und Haltbarkeit ganz bedeutend gewinnt. 

Die Fig. 12 stellt die Maschine in der Seitenansicht dar und lälst 
die Anordnung der verschiedenen, gegeneinander verstellbaren Walzen 
deutlich erkennen. Die Walzen d, e, f und g sind geheizt und dienen 
‚ dazu, die Baumwolleinlagen auszutrocknen und zu spannen, wobei die 
Umfangsgeschwindigkeit und die Temperatur der Walzen nach der Mitte 
hin anwächst. Die Einlage gelangt nun zwischen die nebeneinander 
angeordneten Walzen К k und k, k,, wo der flüssige Gummi zugeführt 
wird, welcher aus den beiden mittels Dampf erwärmten Behältern m zu- 
fliefst. Die Anordnung ist derartig getroffen, dafs beide Seiten des 
Riemens einen gleichstarken Gummiüberzug erhalten. Selbstverständ- 
lich erhalten auch diese Rollen eine gröfsere Umfangsgeschwindigkeit, 
um den Riemen stets straff zu spannen. 

Die Entfernung zwischen den Walzen kk und k, k, kann nach 
Belieben verstellt werden, wodurch die Stärke des Riemens bestimmt 
wird. Nachdem die Einlage vollständig mit Gummi gesättigt und 
bedeckt ist, gelangt der Riemen zwischen zwei angewärmte Gummi- 
platten рр, (бка 3), welche mittels Exzenter gegeneinander bewegt 
werden und dadurch die Oberfläche des Riemens glätten und polieren ; 
die Rollen t sorgen dabei für den nötigen Fortgang. 

Die in der Fig. 12 dargestellte Maschine hat die beträchtliche 
Länge von 50' und ein Gewicht von 87 t und gestattet die Herstellung 
von 48” breiten Gummiriemen bei beliebiger Stärke. Die eingangs 
erwähnte Firma hat aber schon Maschinen gebaut, welche die Her- 
| stellung von 72” breiten Gummiriemen ermöglichten. 
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Justramente und Apparate 
für Wissenschaft, Industrie und Verkehr. 


Selbsttätige Hochspannungs-Ölschalter 
der Allgemeinen Elektricitäts-Gesellschaft Berlin. 
(Mit Abbildungen, Fig. 13 +19.) 

Nachdruck verboten. 
Zur aberheltung grofser Energiemengen, besonders unter hohen 

Spannungen, finden die Ölschalter eine stetig grölsere Verbreitung. 
Die Allgemeine Elektricitats-Gesellschaft baut be- 
reits seit Jahren ein durch intensive Ölbewegung (D. R.-P.) gekenn- 
zeichnetes System, welches sich sehr gut bewährt hat. In Kombination 
mit den im nachstehenden beschriebenen Hilfsapparaten kann es allen 

Anforderungen der Praxis angepalst werden. 


Die Schalter werden normal für Betriebsspannungen bis 60000 Volt 
und Stromstärken bis 2000 Amp. ausgeführt. i 


Fig. 14. 
Fig. 13—16. А. Z.: Selbsttätige Hochspannungs- Ölschalter der Allgemeinen Elektricitäts-Gesellschaft Berlin. 


Die Hochspannungs-Ölschalter des Typs, dessen innere Einrichtung 
durch Fig. 13 in ausgeschalteter Stellung dargestellt ist, werden nor- 
mal mit Handrad, auf Wunsch auch mit Kettenrad, Seilrad oder ab- 
nehmbarer Doppelkurbel sowie mit Vorrichtung zum leichten Herunter- 
lassen des-Ölkastens für Förderanlagen geliefert. Aufserdem können 
diese Ölschalter mit Einschaltmagnet, magnetischer Auslösung oder 
Maximal-Auslösung versehen werden und wirken dann als Hochspan- 
nungs-Fernschalter oder als Maximal-Ausschalter. 
` ` Die örtlichen Verhältnisse bedingen sehr oft eine Anordnung der 
Olschalter in kleinerer oder grölserer Entfernung von der Schalttafel. 
Ist die Entfernung verhältnismälsig gering, so werden die Schalter 
durch mechanischen Antrieb (mittels verlängerter Welle oder durch 
Kette oder Seil) betätigt. Sind die Entfernungen grölser, so ist es 
erforderlich, elektrisch betätigte Hochspannungsfernschalter anzuwenden. 

Die Hochspannungsfernschalter werden nach verschie- 
denen Ausführungen geliefert. 

Bei der Ausrüstung mit Ein- und Ausschaltmagnet 
werden die Ölschalter von der Schalttafel oder dem Schalttisch aus 
elektrisch mittele Druckknopf betätigt. Der Deckel des Ölschalters trägt 
einen Einschalt- und einen Auslösmagnet. Als Einschaltmagnet dient 
ein kräftiger Topfmagnet, dessen Anker durch ein schwingendes Zahn- 
radsegment auf die Antriebswelle des Olschalters wirkt. Sobald die Ein- 
schalt-Bewegung beendet ist, schaltet der Magnet seinen Arbeitsstrom 
selbsttätig aus, so dafs ein Stromverbrauch nur während der Schalt- 
Bewegung stattfindet. Die Ausschalt-Vorrichtung sitzt entweder seit- 
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lich oder durch eine Haube geschützt auf dem Schaltmagnet. Nach- 
dem der Ölschalter ausgeschaltet ist, wird der Kontakt selbsttätig 
geschlossen, so dafs der Einschaltmagnet wieder in Tätigkeit treten 
kann, wenn der Druckknopfschalter eingeschaltet wird. Die Einschalt- 
ete werden nur für- Betätigung durch Gleichstrom ausgeführt. 
Aufser den beiden Magneten ist noch ein Handrad vorgesehen. Bei 
Spannungen bis 7000 Volt wird der Einschaltmagnet direkt auf dem 
Schalterdeckel befestigt. Bei höheren Spannungen oder auf besondern 
Wunsch werden beide Magnete räumlich von den Hochspannungs- 
klemmen durch eine Marmorzwischenwand nach Fig. 16 getrennt. In 
diesem Falle ist ein kräftiger Profileisenrahmen vorgesehen, der die 
Betätigungsmagnete mit dem Schalter zu einem Ganzen vereinigt. 

Auf der Schalterwelle kann eine Kontaktvorrichtung für ein op- 
tisches oder akustisches Signal zur Kennzeichnung des Schalt-Vorganges 
angebracht werden. Fig. 17 zeigt das Schaltungs-Schema für einen 
kleineren Fernschalter mit Einschaltmagnet und mit zweifacher ein- 
poliger Unterbrechung im Druckknopfschalter. 

Eine andere Ausführung des Hochspannungsfernschalters bezieht 
sich auf die Anordnung eines Auslösungsmagnets mit Frei- 
auslösung und Anzeigevorrichtung. 

Der Auslösmagnet wirkt hierbei in der Weise, dals sein Anker 
eine Sperrklinke lüftet, welche die Arretierscheibe der Antriebswelle 
in eingeschalteter Stellung festgehalten hat, wodurch die im Innern 
Ölschalters auf den Führungsstangen gespann- 
ten Federn diesen momentan‘ausschalten. Auch 
der Auslösemagnet schaltet seinen Arbeitsstrom 
wieder selbsttätig aus. Die Auslösemagnete kön- 
nen, aufser für Gleichstrom, auch für Nieder- 
spannungs-Wechselstrom ausgeführt werden.°Falls 
weder der eine noch der andere, sondern nur 
hochgespannter Wechselstrom in den betreffen- 
den Stationen vorhanden ist, kommen besondere 
Stromwandler für den Auslösungsmagnet zur An- 
wendung. 


Fig. 16. 


Magnetische Auslésevorrichtungen werden mit und ohne Freiaus- 
lösung ausgeführt. Die Freiauslösung verhindert, dafs der Ölschalter 
beim Ansprechen des Auslösemagneten durch das Handrad in einge- 
schalteter Stellung festgehalten werden kann, da das Rad durch den 
Auslösemagneten von der Antriebwelle entkuppelt wird. Bei indirek- 
tem Antrieb mittels Ketten- oder Kegelräder ist die Freiauslösung 
anzuordnen, um nicht beim Ausschalten die schweren Massen des An- 
triebs mitzubewegen. Besonders notwendig wird die Verwendung 
dieser Auslösung bei Betätigung des Auslösemagneten durch ein 
Maximalrelais. Da der Olschalter bei dauerndem Kurzschlufs 
in eingeschalteter Stellung nicht festgehalten werden kann, entfällt 
die sonst übliche Anordnung, bei welcher hinter den Maximalaus- 
schalter ein zweiter Schalter angeordnet wurde. 

Das momentane Ausschalten des Ölschalters von Hand geschieht 
durch Drehen des Handrades im Sinne der Drehrichtung des Uhr- 
zeigers. Bei Anordnung eines Ölschalters hinter einer Schaltwand 
wird die Auslösung mit einer Anzeigevorrichtung versehen, welche 
die Drehrichtung des Schalters sowie seine Stellung durch ein vor- 
springendes Schild („Ein“ und „Аџв“) kennzeichnet. 

Bei den Hochspannungsfernschaltern mit Auslösevorrichtung 
durch Zugknopf ohne Freiauslösung erfolgt das momentane Aus- 
schalten von Hand durch einen in der Mitte des Handrades ange- 
brachten Zugknopf. Die Schaltstellung des Olschalters ist aus der 
Stellung eines an der Handradnabe sitzenden Zeigers zu erkennen. 

Für besondere Fälle werden die Olschalter mit Verriege- 
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lung ausgeführt. Letztere hat den Zweck, den Ölschalter in aus- 
geschalteter Stellung gesperrt zu halten, um das Einschalten durch 
Unbefugte zu verhindern. Das Einschalten ist erst möglich, nachdem 
die Verriegelung mittels Steckschliissels entklinkt ist. Die Verriege- 
lung wird hinter der Schaltwand befestigt; das Arretieren geschieht 
beim Ausschalten selbsttätig. 

An Druckknépfen kommen dreierlei Arten zur Anwendung: 
Einpolige Druckknöpfe für eine Stellung „Aus“, für Auslösemag- 
nete geeignet. 

Einpolige Druckknöpfe für zwei Stellungen „Ein“ und „Aus“, für 
kleinere Stromstärken und zweifache Unterbrechung. 

Zweipolige Druckknöpfe für zwei Stellungen „Ein“ und „Aus“, 
mit zweifacher Unterbrechung pro Pol für gröfsere Stromstärken 
und Anzeigevorrichtung des letzten Schaltvorganges. 

Zur Auslösung der Hochspannungs-Ölschalter kommen, 
den verschiedenen Zwecken entsprechend, Relais zur Verwendung. 


1. 
2. 
3. 


a) Maximalstrom-Relais. 


Als Ausléseapparat, welcher bei einer bestimmten einstellbaren 
Belastung sofort anspricht, dient das Maximalstrom-Relais, welches 


+ 


Signellampen 


Fig. 17. 
Fig. 17 u. 18. 


einphasig und zweiphasig ausgeführt wird. Dieses Relais enthält einen 
Elektromagnet, welcher bei Überschreiten der eingestellten Strom- 
stärke den Kontakt für den Auslöse-Magnet des Olschalters schliefet ; 
die Schaltung zeigt Fig. 18. 


b) Maximalstrom-Zeitrelais. 


Zum Unterbrechen von dauernden Uberlastungen und Kurzschlüssen 
dienen Maximalstrom-Zeitrelais. Es gelangen zwei verschiedene Ty- 
pen A und G zur Anwendung. Die Relais der Type A (Fig. 15) ent- 
halten einen von einem oder zwei Stromwandlern gespeisten Wechsel- 
strom -Induktionsmotor, dessen Anker, entgegen der Wirkung einer 
auf Maximalstrom einstellbaren Feder, ein Kontaktrad antreibt. Die 
Relais können zwischen + 30°), der Auslösestromstärke, welche das 
Doppelte der normalen Betriebsstromstärke beträgt, und für eine Aus- 
lösezeit von zwei bis zehn Sekunden eingestellt werden. Die Verän- 
derung des Auslösestromes geschieht durch Anspannung oder Nach- 
lassen einer Spiralfeder, die Veränderung der Auslösezeit darch Vor- 
oder Riickstellen einer Anschlagschraube. Die Auslösung tritt nur 
ein, wenn die Überlastung die eingestellte Zeitdauer anhält, während 
momentane Stromstöfse, wie sie beim Anlaufen von Motoren oder bei 
momentanen Kurzschlüssen beim Funktionieren von Blitzschutzvor- 
richtungen u. в. w. vorkommen, keine Ausschaltung bewirken. Es 
werden diese Relais einphasig und zweiphasig ausgeführt. Im Schal- 
tungsschema Fig. 18 wird der Auslösemagnet durch Gleichstrom oder 
yannungs-Wechselstrom gespeist und von einem zweiphasigen 
faximalstrom-Zeitrelais beta welches von zwei Stromwandlern 


beeinflufst wird. Bei Spannungen über 10000 Volt erhält jedes Re- 
lais und der Auslösemagnet eigene Stromwandler. 

Bei den Relais der Type G wird ein Eisenkern in eine Spule, 
welche durch einen Stromwandler gespeist wird, hineingezogen. Der 
Eisenkern drückt auf ein Luftkissen, dessen Auspuff mittels eines 
Ventiles so reguliert werden kann, dafs Auslösezeiten von zwei bis 
sechzig Sekunden erreicht werden können. Die Auslösestromstärke 
wird durch Verstellen des Eisenkernes in seiner Höhenlage einreguliert 
und kann dadurch bis zum dreifachen Betrag der normalen Betriebs- 
stromstärke gesteigert werden, wobei der Bereich der Zeiteinstellung 
auf 2 bis 25 Sekunden zurückgeht. Diese Relais werden einphasig 
und zweiphasig gebaut. Bei Verwendung als Maximalstromrelais fällt 
der Luftbalg weg. 


c) Vereinigtes Maximal- und Rückstrom-Zeitrelais. 


Zum Schutze gegen Rückstrom z. B. beim Betrieb von Synchron- 
Motoren dient das vereinigte Maximal- und Riickstrom -Zeitrelais. 
Dieses enthält einen zweiphasigen Induktionsmotor, welcher von einem 
Strom- und einem Spannungswandler gespeist wird. Je nach der 
Energierichtung läuft die Ankerscheibe des Induktionsmotors vor- oder 
rückwärts, zugleich eine Kontaktvorrichtung antreibend. Der Dreh- 
richtung im Maximalstromsinne wirkt eine einstellbare Spiralfeder 
entgegen, während bei Rückstrom die Ankerscheibe frei zurückläuft 
und dadurch die Auslösung schon bei einem kleinen Rückstrom be- 


| 
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Fig. 18. 


Z. A.: Selbsttiitige Hochspannungs-Ölschalter der Allgemeinen Etektricitdts- Gesellschaft Berlin. 


wirkt. Die Zeiteinstellung für Maximalstrom-Auslösung erfolgt, ebenso 
wie bei den oben unter a erwähnten Relais, durch eine verstellbare 
Anschlag-Schraube. 


d) Nullspannungs-Relais. 

Es ist häufig erwünscht, die Auslösung der Olschalter auch dann 
herbeizuführen, wenn die Leitungen spannungslos werden. Diesem 
Zwecke dient das Nullspannungs-Relais. Es wird von einem Spannungs- 
wandler gespeist und schliefst bei Stromloswerden der Leitung bezw. 
des Spannungswandlers den Kontakt für den Auslöse-Magnet des Öl- 
schalters. Dies geschieht, indem von einem Elektro-Magnet ein unter 
der Einwirkung einer gespannten Feder stehender Anker infolge der 
abnehmenden magnetischen Zugkraft losgelöst wird. 


Aufser den Hochspannungs - Maximal - Ölschaltern mit Relaisaus- 
lösung, die hauptsächlich für den Einbau in Schalttafeln verwendet 
werden, kommen auch Ölschalter mit direkter Maximalaus- 
lösung zur Ausführung. Diese eignen sich besonders für den Ein- 
bau in Schalt- und Transformatorenhäuser und werden bis zu einer 
Spannung von 7000 Volt ausgeführt (vgl. Fig. 14 u. 19). 

Der Magnet, welcher durch eine Mika-Isolation sorgfältig gegen 
die Hochspannungsspule geschützt ist, sitzt mittels eines lackierten 
Stabilit-Isolators auf dem Deckel des Ölschalters, und der Anker wirkt 
auf die Auslösevorrichtung durch eine isolierte Zugstange, so dafe 


eine doppelte Isolation zwischen Hochspannung und Handrad besteht. 
Maximalauslösungen für Wechselstrom besitzen einen, für Drehstrom 
zwei Auslöse- Magnete. Die Stromeinstellung geschieht durch Ein- 
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stellen des Zeigers auf den betreffenden Teilstrich einer nach Ampere 
geeichten Skala. Die Auslösestromstärke kann auf 100-200, der 
normalen Stromstärke eingestellt werden. Diese Maximalauslésungen 
wirken momentan ohne Zeiteinstellung, sind mit Freiauslösung und Zeiger 
für die Schaltstellung am vorderen Wellenende versehen und aufserdem 
für Moment-Ausschaltung durch Drehung des Handrades eingerichtet. 

Bei Olschaltern, welche für Montage in feuchten Räumen be- 
stimmt sind, wird darch Einfügung von Messing-Zwischenlagen zwischen 
die beweglichen Eisen- und Stahlteile einem Festrosten vorgebeugt. 

Bei Spannungen über 7000 Volt wird nur die oben erwähnte 
Relaisauslösung ausgeführt. 


Fig. 19. 2. А.: Selbsttätige Hochspannungs- Ölschalter der Allgemeinen Flektricitäts- 
Geselischaft Berlin. 


Wächter-Kontrolluhr 


ausgeführt von der Simplex Time Recorder Company 
in Gardner, Mass. 
(Mit Abbildungen, Fig. 20--22.) 
d Nachdruck verboten. 

Trotz der grofsen Anzahl schon vorhandener Kontrolluhren tauchen 
immer wieder neue derartige Konstruktionen auf, mit. Hilfe derer man 
die Rundgänge der zur Beaufsichtigung von öffentlichen Gebäuden, 
Fabriken, Privathäusern etc. angestellten Wächter mit Sicherheit zu 
verfolgen und zugleich ein „corriger le temps‘ seitens der Beamten un- 
möglich zu machen sucht. 


zwei zusammengehören und deren Anzahl sich nach der Menge der 
Kontrollstationen richtet. 

Der Wächter ist mit einem Schlüssel versehen, welcher für sämt- 
liche Stationen pafst. Bei ein oder zwei Umdrehungen mit diesem 
wird mittels eines Magnet-Generators ein elektrischer Strom nach der 
Hauptstation gesandt; die zu der betreffenden Kontrollstation gehörigen 
Magnetspulen c (vgl. Fig. 21) werden in Tätigkeit gesetzt und ziehen den 
Hebel b an, wodurch der Stift d angehoben wird. Letzterer durchbohrt 
mit einem an der Spitze angebrachten Dorn den über die Trommel e 
gezogenen Papierstreifen und gibt somit eine genaue Kontrolle über die 
verschiedenen Rundgänge des Wächters unter Berücksichtigung der Zeit. 

Auf dem Markierungsblatt (vgl. Fig. 22), welches eine Gas von 
5 >< 13" hat, geben die senkrechten Linien die Zeit von 10 zu 10 Minuten 
innerhalb 24 Stunden an, während die horizontalen Linien die verschie- 
denen Kontrollstationen darstellen, und zwar sind es in dem abgebildeten 
Beispiel 15. Die schwarzen Punkte 


‚ sind die durch die verschiedenen 


Fig. 20. 


Fig. 21. 
Z. A.: Wächter- Kontrolluhr, ausgeführt von der Simplex Time Recorder 
Company in Gardner, Mass. 


Fig. 20 м. 21. 


Markierstifte hervorgerufenen Löcher. Bei näherer Betrachtung des Strei- 
fens wird man genau erkennen, dafs der Wächter für seinen Rundgang stets 
nahezu eine halbe Stunde, bald etwas mehr, bald weniger gebraucht hat, 
und dafs er die Station 7 bei dem Rundgang, welcher um 12 Uhr nachts 
beginnt, ausgelassen, sowie von 1230 bis 130 pausiert hat. Die Kontroll- 
uhren können für insgesamt 50 Kontrollstationen eingerichtet werden, 
wobei dann mehrere Trommeln übereinander angeordnet werden. 

An dem Kopf des Markierungsstreifens ist ein Raum freigelassen, 
welcher beim Öffnen und Schliefeen des Kontrolluhrdeckels durch- 
stochen wird und auch darüber eine genaue Kontrolle gibt; letzteres 
wäre bei der eben beschriebenen Anordnung nicht einmal notwendig, 
da der Raum, in welchem die Kontrolluhr aufgehängt ist, niemals von 


dem Wächter betreten zu werden braucht. 
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Fig. 32. Z.A.: 

Der in Fig. 20 nach „American Machinist“ dargestellte Apparat 
der Simplex Time Recorder Company in Gardner, Mass., 
dürfte den oben erwähnten Anforderungen sehr nahe kommen. Er 
zeichnet sich besonders dadurch aus, dafs nur eine Kontrolluhr vor- 
handen ist, die an jedem beliebigen Ort unabhängig von den zu be- 
wachenden Räumen, im Privat-Zimmer, Kontor ete. aufgehängt werden 
kann, da die von dem Wächter hervorgerufene Markierung nicht direkt 
durch einen Schlüssel wie bei den bekannten Apparaten ähnlicher Art, 
sondern mittels eines elektrischen Stromes von den verschiedenen 
Kontrollstationen auf die Zentrale übertragen wird. 

Der eigentliche Kontrollapparat besteht aus einer Trommel, auf 
welcher ein leicht auswechselbarer, nach dem Schema der Fig. 22 aus- 
geführter Markierstreifen angebracht ist, und die mittels eines darüber 
befindlichen Uhrwerks eine Umdrehung in 24 Stunden macht. Unter- 
halb dieser Trommel sind Magnetspulen angebracht, von denen immer 


Tt A 


Wächter- Kontrolluhr, ausgeführt von der Simplex Time Recorder Company in Gardner, Mass, 


Automatisch wirkender Isolationsprüfer 
mit Gleichstrom-Magnetinduktor, 
ausgeführt von Alfred Schoeller in Frankfurt a. M. 
(Mit Abbildungen, Fig. 23 u. 24.) 
Nachdruck verboten. 
Ein automatisch wirkender Isolationsprüfer mit Gleichstrom- 
Magnetinduktor, wie er von der Firma Alfred Schoeller in Frank- 
furt a. M. in den Handel gebracht wird, ist in der Fig. 24 in der An- 
sicht dargestellt, während Fig. 23 dessen Funktion schematisch zeigt. 
Die Wirkungsweise ist folgende: Der Induktor I liefert gleich- 
zeitig seine Spannung, z. B. 220 Volt an zwei parallel geschaltete 
Stromkreise, von denen der eine aus dem als Ohmmeter geeichten, 
aperiodischen Prazisions-Drehspulgalvanometer von hoher Empfindlich- 


keit und dem Isolationswiderstand X gebildet wird, während der andere 
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aus dem Relais R besteht. Das letztere ist so justiert, dafs es den 
Anker A in dem Moment kräftig anzieht, in welchem der, Induktor 
seine bestimmte Mefsspannung (z. B. 220 Volt) erreicht. 

Die durch den Anker A und den Hebel H gebildete, aus ge- 
schliffenen Achatschneiden bestehende Klinke wird bei Anziehung des 
Ankers frei, so dafs die Feder F den über die ganze Skala reichenden, 
bügelartigen Hebel H etwas nach oben anhebt und der dicht darüber 
spielende Zeiger Z in leicht federnder Weise arretiert wird, an welchem 
Punkte der Skala er sich auch befinden mag. Durch eine vorspringende 
Marke sowie ein gewisses Geräusch wird die erfolgte Messung aufserdem 
noch wahrnehmbar gemacht. Diese feste Stellung des Zeigers gibt den 
genauen Isolationswiderstand X direkt in Ohm an und bleibt so lange be- 
stehen, bis sie durch einen Druck auf den Knopf D wieder aufgehoben wird. 
Hierdurch ist der Apparat für die nächste Messung wieder bereit gestellt. 
Aufserdem dient die Arretierung auch zur Schonung des Systems auf dem 
Transport. Die Be- 
dienung dieses Appa- 
rates ist also sehr ein- 
fach, und die Messung 
kann von jedem Un- 
geübten vorgenom- 
men werden. 

1# Infolge der hohen, 
alsDrosselspulen wir- 
kenden Eigenwider- 
stände des Instru- 
mentes sowohl wie 
des Relais (z. B. 
125000 Ohm bei 110 
Volt) dient der Appa- 
rat mit der gleichen 
Genauigkeit auch bei 
Isolationsmessungen 
von in Betrieb befind- 
lichen Wechselstrom- 
anlagen, da ein schäd- 
licher, die sichere ge- 
meinschaftliche 
Funktion vou Instru- 
ment und Relais stö- 
render Wechselstrom 
nicht eintreten kann. 
Für Messungen 
mit der Betriebs- 
spannung bei 
Gleichstrom- 


Fig. 23. 


Fig. 24, 
Fig. 23 и. 24. 2. A.: Automatisch wirkender Isolationxprüfer mit Gleichstrom- 
Magnetinduktor, ausgeführt von Alfred Schoeller in Frankfurt a. М. 


anlagen wird der Isolationswiderstand X an zwei besondere 
Klemmen gelegt. Der abgelesene Wert stimmt natürlich nur dann 
genau, wenn die Betriebsspannung dieselbe ist wie die dem Instru- 
ment für die Ohmskala zugrunde gelegte Spannung. Geringe Ab- 
weichungen von diesen Normalspannungen beeinflufsen das Resultat 
nur unwesentlich und sind auch leicht zu korrigieren. Soll das In- 
strument zum Messen bei verschiedenen Betriebsspannungen, sowie 
als Voltmeter überhaupt benutzt werden, so wird die Skala aufser 
mit der Ohmteilung auch noch mit einer geigneten Voltteilung verseben. 

Zur Ermittelung des Isolationswiderstandes einer unter Strom 
stehenden Zweileiteranlage z. B. wird zuerst, wenn nötig, die Be- 
triebsspannung mit Hilfe des Voltmeters gemessen. Darauf wird in be- 
kannter Weise die Spannung der einzelnen Leiter gegen Erde gemessen 
und der Isolationswiderstand X eines jeden Leiters nach folgender Formel 
berechnet: 2 E—e 

X= W . . Ohm, 


wobei w den Widerstand des Instrumentes, e die am Instrument ab- 
gelesene Spannung zwischen Leiter und Erde und E die Betriebs- 
spannung bedeutet. 


Beispiel: Ist W = 100 000 Ohm, e = 20 Volt und E = 110 Volt, 


во ist X = 100 000 aoa) =[450 000 Ohm. 


Der ermittelte Wert ist die Gröfse des Isolationswiderstandes, 
welchen der andere Leiter gegen Erde hat. 

Der Apparat wird auch als Blitzableiterprüfapparat ge- 
baut, zu welchem Zwecke er mittels eines Wechselstrominduktors be- 
trieben wird. Als Galvanometer dient ein gut gedämpftes elektromagne- 
tisches Instrument. Der Vorgang bei der Messung ist der gleiche wie der 
oben beschriebene. Die in бше geeichte Skala hat einen Mefsbereich 
von 100-0 Ohm, wie es für solche Messungen erforderlich ist. 

Die Abmessungen des Apparaten sind ca. 170 >< 200 x 230 mm bei 
einem Gewicht von oa. 5,5 kg. 5 


Neuer Stangenzirkel 
von J. E. Coleman in East Ham (E.) 
(Mit Abbildung, Fig. 25) Nachdruck verboten. 
Im „American Machinist“ beschreibt J. Е. Coleman in East Ham 
einen neuen, von ihm konstruierten Stangenzirkel, der in Fig. 25 
wiedergegeben ist. Auf dem Lineal a, welches mit seitlichen Füh- 
rungen versehen ist, sind die beiden Schlitten b und о leicht ver- 
schiebbar angeordnet. Wie die Skz. 2 erkennen lafst, ist jeder Schlitten 
auf der oberen Seite mit einer Sprungfeder versehen, welche dessen 
selbständiges Verschieben verhindert; soll der Zirkel auf eine be- 


Ve \ 
Fig, 25. Neuer Stangenzirkel von J. Е. Colemann in East Ham (E.). 
stimmte Entfernung eingestellt werden, so genügt ein Druck auf die 
Feder, um den betreffenden Schlitten leicht zu bewegen. 

Die genauere Einstellung erfolgt mittels der Stellschraube e, 
welche die Zeichenfeder d oder den Bleistift bei einer Umdrehung um 
00“ seitlich verschiebt. Sollen unterbrochene Linien mit dem Zirkel 
gezogen werden, so wird ein halbkreisformig gebogener Stahldraht f 
mit zwei Rädchen an den Enden, wie er in Skz. 1 dargestellt ist, ange- 
bracht. Der Draht f ist dabei so bemessen, dals der Zeichenstift dicht 
über dem Papier steht und erst bei einem Fingerdruck letzteres berührt, 
wodurch das Arbeiten bedeutend erleichtert und eine gleichmäfsige 
Strichstärke erzielt wird. 


Einrichtungen für Gesundheitspflege, 
Apparat für Staubabsaugung und -vertilgung, 


System Emil Otto Müller in Würzburg und Karl Rath & Co., 
G. m. b. Н. in Nürnberg. 
(Mit Abbildung, Fig.7 auf 8.9.) Nachdruck verboten. 

Den Forderungen der wissenschaftlichen Hygiene folgend, hat in 
den letzten Jahren eine Reihe von Erfindungen die Beseitigung des 
Staubes, des Hauptträgers so vieler Krankheitskeime, zum Ziele gehabt, 
und besonders die schädlichen Stauborganismen aus Wohnungen und 
Gebäuden, Möbelstücken und Teppichen u. s. w. in rationeller Weise 
zu entfernen und unschädlich zu machen gesucht. Eine neuere diesem 
Zwecke dienende Maschine, die von Emil Otto Müller in Würz- 
burg und Karl Rath & Co., G. m. b. H. in Nürnberg ausgeführt 
wird, soll im nachstehenden beschrieben werden: 

Wie aus der Abbildung, Fig. 7 auf S. 9, ersichtlich, besteht der 
Apparat zur Hauptsache aus einer Vakuum-Pumpe, die für diesen 
Zweck besonders konstruiert ist, und einer Schlauchleitung, die 
mit den verschiedenen Saugmundstücken versehen werden kann, und 
mittels deren der Staub aus Teppichen, Möbeln, Fufsböden, Holzver- 
kleidungen, Häuserfassaden, kurz von überall da, wo Staubablagerungen 
stattfinden können, abgesaugt werden kann. Die angesaugten Staub- 
teilchen werden nach dem Passieren der Vakuum-Pumpe und des da- 
hinterliegenden Verbindungsstutzens in einen schmiedeeisernen Behälter 
gedrückt, wo Wasser, welches aus dem darüberliegenden kleinen Reser- 
voir tropfenweise zuflielst, durch eine schaufelartige, an einer rotieren- 
den Welle angebrachte Vorrichtung zerstäubt und mit dem eintretenden 
Staub auf das innigste vermischt wird. Das so entstehende Schlamm- 
wasser wird dann direkt aus dem Apparat in die städtische Kanalisation 
geleitet, so dafs die schädlichen Eigenschaften des Staubes vernichtet sind. 

Die Maschine kann entweder, wie Fig. 7 zeigt, fahrbar auf einem 
Rädergestell montiert oder stätionär im Kellergeschofs von Gebäuden, 
etc. aufgestellt werden. In letzterem Falle werden Rohrleitungen mit 
Anschlufsstutzen für die Gummischläuche' nach den verschiedenen 
Stockwerken stationär verlegt. Der Antrieb der Maschine kann durch 
elektrische Kraft oder durch einen beliebigen Gas-, Benzin- oder 
Petroleum-Motor erfolgen. Der Kraftverbrauch sowie die Unter- 
haltungskosten sind verhältnismälsig gering. Auch arbeitet die Ma- 
schine nahezu geräuschlos, so dafs etwaige Bedenken, die nach dieser 
Richtung hin gegen den Apparat am Platze wären, beseitigt sind. 
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leichviel ob mit oder ohne Quellenangabe, ist ohne 
'hlands technischer Verlag, Otto Politzky, ере. 


Chemische Industrie 
Gewinnung and Verladung der Brennstoffe, 


Die Erzeugung gebundenen Stickstoffes 
aus der Atmosphäre.! 


Nachdruck verboten. 


Über die aktuelle Frage der Stickstoffgewinnung aus der 
Luft verbreitete sich Geh. Reg.-Rat Prof. Dr. Otto N. Witt, Direktor 
des neuen technisch-chemischen Institutes der Königl. Technischen 
Hochschule zu Berlin, bei der Einweihung dieses Instituts in einem 
längeren Vortrag, an den sich die folgenden Ausführungen z. T. an- 

nen. 

In unserem heutigen Wirtschaftsleben spielt der Stickstoff 
eine ganz bedeutende Holle. Insbesondere bedient sich die Landwirt- 
schaft seiner таг Düngung 
in gebundener Form, wie 


allerdings schon seit längerem Ammoniak als Nebenprodukt bei der 
Destillation der Steinkohle gewinnt. Doch sind die Befürchtungen 
einer einstmaligen Erschöpfung der Kohlenlager bereits zu allge- 
mein verbreitet, als dafs wir noch darauf hinzuweisen brauchten, 
dafs ein auf Ausbeutung der Ammoniaksalze der Kohle beruhendes 
Verfahren zur Ammoniskgewinnung keinen dauernden Erfolg ver- 
spräche. Ganz anders steht es dagegen mit einer Gewinnung des 
unentbehrlichen Stoffes aus der uns umgebenden Luft, die uns den 
Stickstoff in einer niemals versagenden Menge darbietet. Selbst eine 
wenn auch noch so geringe Abnahme des Stickstoffes ist infolge seines 
Kreislaufes nicht möglich. 

Bereits vor mehr als 125 Jahren hatte der grofse englische 
Forscher Cavendish bei seinen Versuchen über die Zusammensetz 
des Wassers die Tatsache gefunden, dafs man den Stickstoff der Luft 
in Salpetersäure überführen kann. Einige Jahre später machte er die 
Erfahrung, dafs der Stickstoff der Luft verbrennbar ist, wenn ihm die 
erforderliche Menge Sauerstoff beigegeben und dieses Gemisch unter Zu- 
führung grofserer Mengen elektrischer Energie mittels Funkenentladun- 
gen zum Verbrennen gebracht 
wird. In der damaligen Zeit 


er sich aus früheren Erd- 
epochen in der Erde aufge- 
speichert findet, nämlich als 
Salpeter. Über 100 Mil- 
lionen Mark gehen aus 
Deutschland jährlich ins Aus- 
land für  stickstoffhaltige 
Düngemittel. Insbesondere 
sind es die Salpeterlager 
Chiles, die uns den unent- 
behrlichen Stoff liefern. Rund 
1,6 Millionen Tonnen Chili- 
salpeter hat dieses Land im 
vergangenen Jahre ausge- 
führt. Dieser starken In- 
angriffnaıme können auch 
die reichsten Lager nicht 
auf die Dauer genügen, und 
so läfst sich denn berechnen, 
dafs die Lager Chiles etwa 
im Jahre 1923 erschöpft sein 
werden. Ratsuchend blickt 
daher der Landwirt auf den 
Chemiker, ob dieser ihm 
nicht neue Quellen der Ge- 
winnupg gebundenen Stick- 
stoffes zu öffnen vermag. 
‘Diese dem modernen 
Chemiker gestellte Aufgabe 
hat merkwürdigerweise schon 
seit vielen Jahrtausenden ihre 


schenkte man diesen Ent- 
deokungen keine derartige Be- 
achtung, dafs man eine indu- 
strielle Verwertung versucht 
hätte. Es fehlte ja auch noch 
die Kenntnis vom Kreislauf 
des Stickstoffes auf der Erde, 
welche erst im 19. Jahrhun- 
dert sich Bahn brach und 
welche lehrt, dafs aller auf 
der Erde vorhandene ge- 
bundene Stickstoff in letz- 
ter Linie immer auf die in 
der Atmosphäre unausgesetzt, 
aber in sehr geringem Um- 
fang stattfindende Verbren- 
nung von Stickstoff zurück- 
zuführen ist. Erst als Liebig 
das Verständnis für die Er- 
nährungsweise der Lebe- 
wesen erweckt hatte, was zur 
Entdeckung der eigenartigen 
Lebensäufserung des oben 
erwähnten Bazillus führte, 
ist man der Gewinnung des 
Stickstoffes aus der Luft 
praktisch näher getreten. 
Technisch ausführbar 
wurde die Lösung dieser Auf- 
gabe erst dann, als man in- 


Lösung gefunden, aber nicht 
durch Menschenverstand. Ein 
im Ackerboden existierender 
Bazillus ist es, der sich in dem ungeheuren Vorrat des in der Luft 
enthaltenen Stickstoffes eine unerschöpfliche Quelle dieses Elementes 
gesichert hat. Vermöge seines eigenartigen Lebensprozesses vermag 
er Stickstoff mit Sauerstoff zu verbinden. Diese Stickstoff-Sauerstoff- 
Verbindungen vereinigen sich mit dem im Boden enthaltenen Kali und 
ähnlichen Stoffen zu salpetersaurem Kali und anderen wasserlöslichen 
Substanzen. Diese werden von den Wurzeln der Pflanzen aufgenommen, 
für welche der Stickstoff ja unentbehrlich ist, da er zum Aufbau des 
Eiweifses dient. 

Unsere heutige Landwirtschaft stellt aber gegen früher z be- 
deutend gesteigerte Ansprüche an den Ackerboden und deshalb ge- 
nügen die den Pflanzen von der Natur selbst dargebotenen Stickstoff- 
verbindungen, die sich beim Kreislauf des Stickstoffes auf der Erde 
bilden, nicht mehr, und wir müssen — da, wie erwähnt, die Vor- 
räte an Salpeter sich zu erschöpfen drohen — darnach trachten, die 
Tätigkeit jenes Bazillus durch Menschenhilfe zu ergänzen. Es ist 
deshalb eines der bedeutendsten Probleme der technischen Chemie 
unserer Zeit, den Stickstoff der Luft, der *, der die Erde um- 
gebenden Lufthülle ausmacht, für das wirtschaftliche Leben nutzbar 
zu machen. 

Der rastlose Menschengeist hat nun auch diese Aufgabe gelöst. 
Bevor wir jedoch näher auf die neuen für die Verwendung in der 
Industrie geeigneten Verfahren eingehen, sei noch erwähnt, dafs man 


Fig. 26. 


Z. A.: Mechanische Kohlen- Entlade- und Beschickungseinrichtung der Coventry Electricity Works. 
(Text siehe Seite 18.) 


folge des grofsen Aufschwun- 
ges der Elektrotechnik in un- 
serer Zeit über grofse elek- 
trische Energiemengen ver- 
fügen konnte. Die erste Anlage, welche der industriellen Verwertung 
der Entdeckung Cavendishs diente, wurde in Amerika von einer Gesell- 
schaft errichtet, die über ein Kapitel von 1 Million Dollar verfügte. 
Zweck des Unternehmens war die Gewinnung von Salpetersäure aus der 
Luft durch Erzeugung von Funkenstrecken in dieser. Die Niagarafälle 
lieferten die Kraft zur Erzeugung des elektrischen Gleichstromes von 
10000 Volt Spannung. Über die Einzelheiten der Anlage ist nur soviel 
bekannt, dafs mehrere Trommeln ineinander rotierten, die mit Platin- 
elektroden besetzt waren. Bei deren Annäherung aneinander bildeten 
sich Funkenstrecken, die sofort, nachdem sich die Elektroden begegnet 
waren, wieder abrissen. Das Unternehmen wurde nach kurzer Tätig- 
keit wieder aufser Betrieb gesetzt, weil die gewonnene Salpetersäure 
sich teuerer stellte als der Chilisalpeter, die zur Zeit herrschenden 
wirtschaftlichen Verhältnisse sich also dem Verfahren nicht günstig 
erwiesen. 

Es ist jedoch nicht zu befürchten, dafs nach Abbau der Salpeter- 
lager ein teuereres künstlicehes Produkt verwendet werden müsse; 
denn bereits kommt die Kunde aus Norwegen, dafs Professor Birke- 
land in Christiania gemeinsam mit Dipl.-Ingenieur Eyde ein Ver- 
fahren zur Herstellung von salpetersauerem Kalk zur Ausführung ge- 
bracht hat, nach dem heute bereits 1500 kg pro Tag erzeugt werden. 
Der Birkeland-Eyde-Ofen, in dem der Stickstoff der Luft zur Ver- 
brennung kommt, arbeitet mit einer Spannung von 5000 Volt und hat 
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sich als so wirksam erwiesen, dafs er einem dauernden technischen 
Betrieb zu; de gelegt werden kann. Der Ofen weist eine vertikale 
Bauart auf und ist zwischen die. Pole eines kräftigen, durch Gleich- 
strom erregten Elektromagneten eingebaut. Die Wechselstromflammen- 


scheibe hat einen Durchmesser von über 2 m. Jeder der drei aufge- . 


stellten Öfen nimmt, wie auch Prof. Muthmann (München) kürzlich 
auf der Fünfzigjahrfeier des Vereins deutscher Ingenieure mitteilte, die 
ungeheure Energiemenge von 625 PS auf, während sie zusammen 
3600 cbm Luft in einer Stunde verarbeiten und in dieser Zeit etwa 
170 kg Salpeter liefern. 

Die Wechselstromflammenscheibe wird dadurch erzeugt, dals der 
zwischen den Kupferelektroden des Ofens entstehende Flammenbogen 
durch einen elektromagnetischen sogen. Blasmagnet zur Form einer 
Scheibe zerblasen wird. Die durch diese hindurchgeleitete Luft erfährt 
eine Umwandlung, derart, dafs- ein Teil ihres Sauerstoffes sich mit dem 
Stickstoff zu Stickoxyd verbindet, das nun seinerseits etwa 2°%, der 
Luftmenge ausmacht. Die so teilweise umgewandelte Luft wird in 
einer Weise abgekühlt, welche die abgeleitete Wärme wieder für den 
Prozefs nutzbar macht, und gelangt darauf in hohe Oxydations- 
türme, in denen aus der Verbindung des Stickoxyds mit Sauerstoff 
Stickstoffdioxyd und Stickstofftetroxyd entsteht. Die dampfförmigen 
Produkte wandeln sich in Absorptionstürmen mit hernieder- 
rieselndem Wasser in Salpetersäure um. Dieser Prozefs ist beendet, 
sobald das Wasser 50%, Salpetersäure enthält. Die gewonnene Salpeter- 
säure wird mittels Kalk in Kalziumnitrat übergeführt, das nach Ver- 
wandlung in ein basisches Nitrat als ein pulveriges, wenig zerflielsliches 
Salz das Düngemittel darstellt, welches im Ackerboden unter dem Ein- 
flusse von Luft und Feuchtigkeit in normales Nitrat und kohlensauren 
Kalk zerfällt. 

Von grofser wirtschaftlicher Bedeutung für diese Anlage ist neben 
der zweckentsprechénden Ofenkonstruktion die günstige Lage des Werkes 
in Thelemarken bei Notodden an dem mächtigen Wasserfall Tinfos, der 
die Turbinen zum Betriebe der Dynamos speist. Da Norwegen reich ist 
an Wasserfällen dieser Art, so kann die Erfindung für das ganze Land 
von gröfster Bedeutung werden. Infolge dieser günstigen Verhältnisse 
soll sich die PS-Stunde pro Jahr auf nur 12 Mark stellen. Heute be- 
reits beträgt die Ausbeute Norwegens 500 bis 600 kg wasserfreier 
Salpetersäure (HNO,) pro Kilowattjahr. So fanden sich denn auch 
bald die erforderlichen Geldmittel zur Ausbeutung dieses epochemachen- 
den Verfahrens, und es ist bezeichnend für dessen Bedeutung, dafs 
sich Anfang Dezember 1905 in Christiania eine Aktiengesellschaft mit 
einem Kapital von 7 Millionen Kronen gebildet hat, deren Zweck die 
Förderung norwegischer Salpetererzeugung ist. Zunächst soll bei 
Sväljfors in Thelemarken eine Kraftstation von 29000 PS nebst Fabrik- 


апа, für die Salpetererzeugung angelegt werden. Die Gesell- 
schaft verfügt aber aufserdem noch über eine Wasserkraft von etwa 
30000 PS. 


Natürlich hat man alsbald auch in anderen Ländern nach grofsen 
Wasserkräften Umschau gehalten, die als Kraftquellen zur Salpeter- 
erzeugung mittels Elektrizität dienen sollen, z. B. in Dalmatien und 
den österreichischen Alpen, geleitet von der Aussicht auf ungeheure 
Unternehmer-Erfolge. Welche Bedeutung diese tatsächlich erreichen 
können und um welch gewaltige wirtschaftlichen Verschiebungen es 
sich bei solchen Entdeckungen bisweilen handelt, geht z. B. daraus 
hervor, dafs Deutschland, das noch 1896 für 211), Millionen Mark 
Indigo einführte, nach der Entdeckung des künstlichen Indigo durch 
den Münchener Universitätsprofessor v. Beyer im Jahre 1904 für 
21700000 Mark künstlichen Indigo ausgeführt hat. 

Günstig auf die Entwicklung des besprochenen Verfahrens und 
auf die künftige Preisbildung der künstlichen Düngemittel wird es 
einwirken, dafs in dem sogen. Frankschen Verfahren ersterem ein 
Konkurrent erstanden ist. In gegenseitigem Kampfe werden beide 
sich zu höheren Leistungen апврогпеп, wie ähnliches sich bei vielen 
anderen Industrien schon öfter gezeigt hat. Dieses Verfahren beruht 
auf der Einwirkung des Stickstoffes auf die Karbide der Erdalkali- 
metalle. Anfänglich verwendete man Baryumkarbid, das in neuerer 
Zeit durch das weit leichter zugängliche Kalziumkarbid ersetzt wurde. 
Diese Körper verbinden sich bei mäfsiger Glut mit dem ihnen zuge- 
führten Stickstoff und verwandeln sich dabei in die Metallsalze des 
Cyanamids, die 15 bis 20 Prozent Stickstoff enthalten und im Erdboden 
nach kurzer Zeit unter Abspaltung des wirksamen Düngemittels Am- 
moniak zerfallen. Aufserdem lassen sich aus dem Kalziumoyanamid 
Substanzen herstellen, die besonders in der Farbenindustrie, der Spreng- 
stofftechnik und in der Eisenindustrie Verwendung finden. 

Die in Piano d’Orta in Italien in Betrieb befindliche Fabrik kann 
jährlich etwa 700000 cbm Stickstoff, entsprechend etwa einer halben 
Million cbm Luft verarbeiten. А 

Beide Verfahren haben Aussicht, sich zu mächtigen Industrien zu 
entwickeln. Die verfügbaren Wasserkräfte Norwegens und Italiens 
dürften dann aber nicht mehr ausreichen, und so wäre damit der 
mittels der Kohle erzeugten Dampfkraft ein neuer Wirkungskreis er- 
schlossen, wenn auch die Betriebskosten sich hierfür nicht unwesentlich 
erhöhen würden. 

Welch ungeheure Bedeutung die Einführung einer solchen Industrie 
in Deutschland für unser Land haben würde, ergibt sich aus der 
Betrachtung, dafs die allein für den deutschen Bedarf nötige Energie 
sich zu etwa 800000 PS berechnen lälst, d. і. etwa {/, der Energie, 
die von den preufsischen Staatsbahnen zum Lokomotivenbetrieb fort- 
dauernd benötigt wird. 


Lager der oberen Ketten- - | 


Mechanische Kohlen-Entlade- und 
Beschickungseinrichtung 
der Coventry Electricity Works. 


(Mit Abbildungen, Fig. 26+ 28.) 
Nachdruck verboten. 

Die Coventry Electrieity Works sind nach Mitteilungen, 
die (nach ,,Engineer“) deren Geschäftsführer Jeckell im Birming- 
ham Electric Club machte, mit sechs Lancashire - Dampfkesseln 
ausgerüstet, welche zu zwei und zwei in einem Mauerwerksblo¢k unter- 
gebracht sind. Die Dimensionen der Kessel sind verschieden; so 
haben zwei je 30’ Länge und 7’ Durchmesser und je zwei Feuerrohre 
von 2' 11” Durchmesser, deren Mittel 3’ 6” voneinander entfernt liegen. 
Zwei Kessel besitzen 30’ Länge sowie 8’ Durchmesser und Flamm- 
rohre von 3’ 2” Durchmesser 3’ 9” Abstand der Mittel. Die letzten 
beiden Kessel haben 30’ Länge und 8’ 6” Durchmesser sowie zwei 
Flammrohre von 3/ 5” Durchmesser und 4’ Abstand voneinander. 

Das Kesselhaus liegt nahe dem Ufer des Coventry-Kanales, so 
dafs ihm die Kohle, welche aus den Warwickshire-Distrikten kommt, 
zu Wasser zugeführt werden kann. Dabei macht sich allerdings 
noch ein Transport der Kohle aus dem Leichter über den Quai 
zum Kesselhaus erforderlich, der früher von Hand durchgeführt 
wurde. Im vergangenen Jahre erst hat man die in Fig. 26-:-28 wieder- 
gegebene mechanische 
Kohlen-Entlade- und 
Beschiokungsanlage 
nach System Bennis aus- 
geführt. 

Diese entnimmt die 
Kohle dem Leichter s, 
Fig. 28 und leitet sie über 
eine selbsttatige Waage w 
auf ein Transportband w,, 
das sie in die verschiede- 
nen Bunker verteilt. Eine 
Serie von Elevatoren4 y 
hebt die Kohle aus den 
Bunkern auf die Füll- 
rümpfe z vor den Kesseln, 
von wo sie durch sogen. 
Automaten in die Feue- 
rungen befördert und über 
die Roste verteilt wird. 
. Der ganz aus "LI 
Blech erstellte Schiffs- 
elevator t hat einen Rohr- 
querschnitt von 17 >< 10” 
und trägt auf der Vorder- 
seite eiserne Sprossen, da- 
mit der Maschinist die 


welle schmieren kann. 
Der Elevator t kann mit 
Hilfe einer Handkurbel 
gehoben und gesenkt wer- 
den. Die Kurbel sitzt auf 
der Spindel einer Schnecke, welche in einen gezahnten Quadranten ein- 
greift. Das Gewicht des Elevators mit Zubehör ist durch zwei grofse 
gufseiserne Gewichte t, ausbalanciert. Den Hebeln, welche diese Be- 
lastungsgewichte tragen, entsprechen zwei parallele Arme am Fufse des 
Traggerüstes, so dafs der ganze Mechanismus als Parallelogramm auf- 
tritt. 

Die Kette des Elevators ist eine doppelte Gliederkette, deren 
Mittelglied von 2” Breite den Druck und die Reibung aufzunehmen 
hat, während die Aufsenglieder die Becher tragen; letztere sind aus 
Schmiedestahl 12” breit hergestellt. Zum Spannen der Kette bedient 
man sich zweier auf die unteren Achslager wirksamer Schrauben- 
spindeln. 

Der Antrieb der Becherkette erfolgt durch eine über einen hexa- 
gonalen Trum geführte Ewartsche Gliederkette und Stirnräder, deren 
ееп gleich denen der Becherkette in Lagern mit Schmiersicken 
laufen. 

Der Elevator wirft die Kohle in eine aus Stahlblech erstellte 
Schurre, welche die Kohle sicher in einen Trichter leitet, ganz unab- 
hängig von der jeweiligen Lage des Elevators zum Trichter. Aus 
letzterem wird dann die Kohle durch einen Schrägtransporteur v-x 
in eine selbsttätige Waage System Bennis geleitet, welche in Skz. 3 
u. 4 besonders dargestellt ist. Die Waage besteht in der‘ Hauptsache 
aus einem 2’ breiten Blechkasten von der Form eines Kreissegmentes, 
welcher mittels zweier Stahlzapfen in pendelnde Lager eingehängt ist. 
Durch eine 5 owt schwere Platte ist der Kasten in zwei Abteile zerlegt. 

Hat sich der leere Abteil mit 5 owt Kohle gefüllt, so kippt die 
Waage resp. deren Kasten um und entleert sich auf einen Conveyer 
жү. Der zweite, vorher entleerte Abteil kommt dabei unter dem 
Füllrumpfe zu stehen und wird infolgedessen mit Kohle gefüllt. Da- 
mit die Entleerung erfolgen kann, öffnet sich gegen Ende der Kipp- 
bewegung des Kastens ein Auslafs im Gehäuse der Waage, der sich 
mit fortschreitender Entleerung und der demzufolge eintretenden Auf- 
wärtsbewegung des Kastens wieder schliefst. Da beim’Schaukeln Stölse 
auftreten, wurde ein zweizylindriger Balanzierluftpuffer an der Waage 


Fig. 27. Z. A.: Mechanische Kohlen- Emtlade- und 
Beschickungseinrichlung der Coventry Electricity Works. 
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angebracht. Dessen Bewegungen werden durch eine Stange auf einen 
Tourenzähler System Harding übertragen und so die Schwingungs- 
zahl der Waage und damit das verbrauchte Kohlenquantum zahlen- 
mafsig fortdauernd entwickelt. 

Die verwogene Kohle wird durch den Kettentransporteur nach 


den auf beiden Seiten, aber unterhalb der Waage liegenden Kohlen- | 


bunkern geleitet. Diese haben verschliefsbare Füllöffnungen und eben- 

solche Auslässe; jedoch ist Sorge getragen, dafs man die letzteren 

тош Kesselhause aus durch Hebel- und Schnurzug öffnen und schliefsen 
ann. 

In seiner Konstruktion gleicht der Transporteur w dem Schräg- 
-transporteur v-x und wird wie dieser durch einen 4 PS-Elektromotor 
angetrieben. 

Der Transport der Kohle aus den Bunkern auf die Fülltrichter 
der Kesselfeuerungen z erfolgt durch die Elevaturen y. Diese ver- 
brauchen im Durchschnitt etwa 0,25 PS und erhalten die Kohle durch 
eine rotierende in Fächer geteilte Walze y, zugeführt. Der Antrieb 
der Becherwerke у ist so konstruiert, dafs man den Füllrümpfen von 
den Automaten z immer gerade das Quantum Kohle zuführen kann, 
was gerade gebraucht wird. Die Becher der Elevatoren y sind von der- 


brücke zu. Neben der hin- und hergehenden ist auch eine hebende 
und senkende Bewegung von 3” vorhanden. 

Schlacke und Asche fallen in einen Trog, aus dem sie ein- oder 
zweimal des Tages entfernt werden. 

Nach „Engineer“ soll der Hauptwert der Roststabbewegung in 
Verbindung mit dem Druckluft-Roststabsystem darin liegen, dafs der 
Rost sich selbst reinigt, sich also nie versetzen kann. Nach derselben 
Quelle sollen bei vergleichenden Versuchen mit und ohne Bennis Sto- 
kers nachstehende Resultate erzielt worden sein: 

Ohne nit 
Bennis Stokers 
Datum des Versuches 5/5. 1902 4./6. 1902 


eme e рое; 3 St. 3 St. 
Zugverhältnis `... natürlicher Zug 
Koblenart о гала schlackende schlackende 
Gesamtwasser verdampft ........ 2062,5 Gal. 2418 Gal. 
Gesamtkohle verbrannt ......... 2t 242 owt 
Wasser verdampft auf 1 Stunde... . . 687,5 Gal. 806 Gal. 
Kohle verbrannt „ 1 p ..... 1493 Pfd. 1568 Pfd. 
Wasser verdampft auf 1 Pfd. Kohle 4,604 Pfd. 5,14 Pfd. 


Fig. 28. 


selben Form wie die des Becherwerkes t, nur etwas kleiner. Der Antrieb 
der Elevatoren y erfolgt durch Riemen von den Motoren aus, die gleich- 
zeitig die Beschickungsapparate der automatischen Feuerung betätigen. 

Die Beschickungsapparate bestehen je aus einem Trichter 
aus Gulseisen, unterhalb dessen ein Verteilungsschieber mechanisch 
hin- und hergeschoben wird. Die Bodenpartie des Trichters bildet 
einen schmalen Steg, über den das Brennmaterial durch den Schieber 
hinweggeschoben wird. Die Menge des Brennstoffes wird durch einen 
einstellbaren Daumen auf der Treibwelle geregelt, der die Speise- 
geschwindigkeit und somit auch die Brennstoffmenge bestimmt und 
Veränderungen der letzteren zwischen Null und einer Tonne in der 
Stunde zuläfst. Geschürt wird in bestimmten Zeitabschnitten. 

Die Verteilung des Brennstoffes über den Rost geschieht durch 
eine gebogene Schaufel, welche, pneumatisch betätigt, den Brennstoff 
über die ganze Länge des Rostes zu werfen vermag. Der sie antrei- 
bende Mechanismus umfafst einen Zylinder, in welchem eine Feder 
untergebracht ist, die gegen einen Kolben drückt. Wird die Feder 
losgelassen, so schleudert sie die Schaufel vorwärts. Ein Luftkissen 
verhindert das Auftreten eines Stofses vorn am Kessel. Durch einen 
Daumen wird die Schaufel zurückgezogen. Ersterer ist so eingerichtet, 
dafs er vier verschiedene Wurflängen zuläfst, von denen jede in ihrer 
Länge etwa um 18” gröfser ist als die voraufgehende. 

Die Roststäbe bedecken die Feuerung nicht in der vollen Breite, 
sondern ihnen schliefsen sich seitlich gerippte Endstäbe an. Im üb- 
rigen sind die Stäbe hohl und mit einer Dampfblaseinrichtung ver- 
bunden, welche Luft ansaugt und durch die Stäbe in den Feuerraum 
bläst. Der Druck, mit welchem der Dampf ausblafst, kann der 
jeweilig erforderlichen Leistung des Kessels entsprechend geregelt 
werden. Die Hohlstäbe sind dicht nebeneinander angeordnet und vor 
der unmittelbaren Berührung durch das Feuer dadurch geschützt, 
dafs man sie durch 2’ lange Roststäbe normaler Form verdeckte. 

Der ganze Rost kann um 2” verschoben werden, und zwar geht 
der Riickgang in die Anfangsstellung schneller als der Vorgang vor 
sich. Die Bewegung erfolgt unter dem Einflusse von vier je 1’ breiten 
Daumen und befördert die Kohle auf dem Roste nach der Feuer- 


Z. A.: Mechanische Kohlen- Entlade- und Beschickungseinrichtung der Coventry Electricity Works. 


Konzentration von Flüssigkeiten im heifsen 
Gasstrome 
nach dem Verfahren von Paul Kestner. 
(Mit Abbildung, Fig. 29.) 

Im „Bulletin de ГАввосіа- 
tion des Chimistes de sucrerie“ 
berichtet Paul Kestner über 
ein von ihm im Jahre 1898 erst- 
malig versuchtes Verfahren 
der Konzentration von 
unreinen, geringwertigen Rü- 
bensäften mittels heifsen 
Gasstromes. 

Nach der Beschreibung zu 
urteilen, ist dieses Verfahren 
einfach und eignet sich wohl 
auch für andere Flüssigkeiten. 

Es basiert darauf, dafs man 
die zu konzentrierende Flüssig- 
keit in fein verteiltem Zustande 
mit den Gasen in Berührung 
bringt, um so das Wasser zu 
verdampfen. Dabei kühlen sich 
die Gase naturgemäls merkbar 
ab, d. h. der Verlust an Wärme 
vermindert sich und somit in- 
direkt auch der Verbrauch an „ 
Brennstoff. Allerdings gehen 
die festen Bestandteile in den 
Gasen in die Flüssigkeit über, 
diese wird also verunreinigt. 
Gerade daraus aber folgert 
sich, dafs man das Verfahren 


Nachdruck verboten. 


Fig. 29. 2. A.: Konsentration von Flüssigkeiten 
im heifsen Gasstrome nach dem Verfahren von 
Paul Kostner, 


20 — 


vorteilhaft auch sur Reinigung und Waschung infizierter oder mit 
Schwermassen (Asche etc.) belasteter Gase wird anwenden können, 
wobei man ale Waschmittel reines, oder mit desinfizierenden Stoffen 
gemischtes Wasser verwenden würde. 

Für die Durchführung des Verfahrens ist zu beachten, dafs sich 
Gase und Wasserflüssigkeit miteinander bewegen, solange die Geschwindig- 
keit über einer gewissen unteren Grenze bleibt; geht sie unter diese 
herunter, so trennen sich die Ströme. Man kann die Trennung da- 
durch erreichen, dafs man die beiden Fluida in einen sich ständig er- 
weiternden Querschnitt hineinschickt. 

. Um die Flüssigkeit in die Form eines feinen Nebels überzufübren 
und ihr gleichzeitig eine hohe Anfangsgeschwindigkeit zu erteilen, be- 
dient man sich eines Zerstäubers,. wie er in Fig. 29 bei p ange- 
deutet ist, in Verbindung mit einem Ventilator e. Letzterer ist 
insofern anormaler Bauart, als seine Flügel mit besonderer Rücksicht- 
nahme auf die sichere Ableitung der auf sie geschleuderten Flüssig- 
keitsstrahlen konstruiert sein müssen; gilt es doch nicht blos diese 
aufzufangen, aondern sie müssen mit den trocknenden Gasen auch auf 
das beste gemischt werden. Geschieht dieses nicht, so ist an eine 
Trocknung der Substanzen nicht zu denken. 

Das ursprünglich für die Konzentration der Rübensäfte gebaute 
Flügelrad n des Ventilators e, Fig. 29, 1, wurde ganz in Kupfer erstellt. 
Es befindet sich in einem gufseisernen Gehäuse, in das die heifsen 
Gase durch den Stutzen a eintreten. Im Zentrum des Stutzens sitzt 
der Zerstäuber. Die Gase werden den Feuerungen der Dampfkessel 
entnommen; der Zerstäuber p hängt mit der Zentrifugalpumpe m zu- 
sammen, welche mit dem Ventilator auf demselben Sockel aufge- 
stellt ist. 

Fig. 29, 2 zeigt die ganze Einrichtung. Man erkennt, dafs der 
Ventilator das entstandene Gasflüssigkeitsgemenge in einen grofsen 
Kasten s hineinbläst, worin die Scheidung der Schwerteile von den 
leichten sich vollzieht. Die konzentrierten Säfte fallen infolge ihrer 
Schwere zu Boden und fliefsen durch einen Syphon in den Bottich d 
ab. Die abgekühlten und mit dem entzogenen Wasser gemengten Gase 
dagegen steigen im Kasten nach oben und entweichen durch den 
Stutzen b. 

Durch Versuche wurde festgestellt, dafs man unter Aufwendung 
von nur rd. 8 PS auf 1000hl Saft eine konzentrierte Lösung von 
28° Bé erzielte. Die mit 150°C in den Stutzen a eintretenden Gase 
verliefsen den Ventilator mit rd. 30° C, während das Konzentrations- 
produkt eine mittlere Temperatur von 25° C aufwies. 


Luftverflüssigung und industrielle Erzeugung 
reinen Sauer- und Stickstoffes. 


(Mit Abbildung, Fig. 30.) Nachdruck verboten. 

Über die bemerkenswerten Erfolge, welche der französische Forscher 
Georges Claude mit seinen Versuchen erzielte, reinen Sauer- 
und Stickstoff aus der Luft durch deren Verflüssigung und 
darauf folgende fraktionierte Destillation zu gewinnen, berichtete er in 
einer Sitzung der „Société des Ingénieurs civils“ in einem von der 
Zeitschrift „Le Génie civil wiedergegebenen Vortrag. Ohne auf die 
theoretischen Auseinandersetzungen des Redners näher einzugehen, 
seien im folgenden seine Versuche beschrieben: 

Da die Luft nur ein mechanisches Gemenge verschiedener Ele- 
mente und keine chemische Verbindung dieser ist, wenigstens im 
grofsen und ganzen, so erfordert ihre Zerlegung in ihre einzelnen Be- 
standteile keine mechanische Arbeit, natürlich unter der Voraussetzung, 
dafs Anfangs- und Endzustand in Temperatur und Druck nicht von- 
einander abweichen. Deshalb wird man selbstverständlich eher ver- 
suchen, den Sauerstoff aus der Atmosphäre abzuscheiden, als ihn aus 
seinen chemischen Verbindungen zu gewinnen. Dem ersteren Ver- 
fahren stehen zwei Wege offen: der physikalische und der chemische. 
Die physikalischen Verfahren ziehen Nutzen aus der Verschiedenheit 
der Verdampfungsgrenzen des Sauer- und des Stickstoffes, die bei 
normalem Luftdruck bezw. bei —181 und —194° kochen und sich ver- 
flüchtigen. Diese Differenz von 13° bedeutet in Wirklichkeit mehr, 
als es auf den ersten Blick scheinen mag; denn ein Unterschied von 
ein paar Grad mehr oder weniger gewinnt umso mehr an Bedeutung, 
je a die betreffende Temperatur sich dem absoluten Nullpunkt 
nähert. 

Das Verfahren, atmosphärischen Sauerstoff mittels flissiger Luft 
zu gewinnen, wird in zwei Stufen ausgeführt: 1. Verflüssigung der Luft, 
2. Gewinnung des Sauerstoffes unter Verwendung dieser flüssigen Luft. 
— Wir besprechen zuerst die 

Verflüssigung der Luft. — Es ist bekannt, dafs für jedes 
Gas eine bestimmte Temperaturgrenze existiert, oberhalb deren man 
das Gas selbst bei Anwendung des grölstmöglichen Druckes nicht 
verflässigen kann. Diese Grenze wird als die „kritische Temperatur“ 
des Gases bezeichnet. Der Druck, der gerade ausreicht, bei dieser 
Temperatur das Gas zu verflüssigen, heifst „kritischer Druck“. Natür- 
lich gelingt die Verflüssigung auch bei jedem höheren Druck, wenn 
uur die „kritische Temperatur‘ nicht überschritten ist. 

Erniedrigt man aber die Temperatur eines Gases unter seine 
„kritische“, so genügt bereits ein geringerer als der kritische Druck 
zur Verflüssigung. So ist z. B. für Sauerstoff der kritische Zustand: 
—118° bei 50 At Druck. Kühlt man ihn aber auf —181°, so genügt 
bereits der Druck der Atmosphäre, um ihn zu verflüssigen. 

Für Stickstoff beträgt bei —146° der kritische Druck 35 At, 


| können unter Zuhilfenahme der Expansion erreicht werden. 


während bei gewöhnlichem Atmosphärendruck erst eine Temperatur 
von —194° seine Verflüssigung ermöglicht. 

Demzufolge kocht flüssiger Sauerstoff in einem offenen Rezipienten, 
also unter gewöhnlichem Atmosphärendruck, wenn seine Temperatur 
auf über —181° gesteigert worden ist, und zwar hält die Verdampfung 
so lange an, bis die durch dieselbe erzeugte Abkühlung die Temperatur 
wieder auf —181° erniedrigt hat. Von diesem Augenblick an bleibt 
die Temperatur konstant und die Flüssigkeit verdunstet nur sehr lang- 
sam; sie befindet sich in statischem Gleichgewicht, so dafs ein Liter 
flüssiger Luft bei guter Isolierung in zwei Wochen noch nicht völlig 
verdunstet. 

Keines der bekannten Gase besitzt einen höheren kritischen Druck 
als 50 At. Solche Drücke sind aber auch in industriellen Betrieben 
leicht erreichbar. Im Gegensatz dazu liegt aber die kritische Tempe- 
ratur der sechs alten sogen. „permanenten“ Gase unter — 110°, also 
noch unter der niedrigsten von Faraday mit den alten Kälteerzeugungs- 
methoden erreichten Grenze. Das erklärt zur Genüge, weshalb man 
sie früher nicht verflüssigen konnte, denn dazu sind eben vor allem 
ganz aulserordentlich niedrige Temperaturen erforderlich. Erst eine 
neuere Methode hat diese Aufgabe gelöst. Diese beruht in der Aus- 
nutzung der Tatsache, dafs die Temperatur eines Gases während seiner 
Expansion stark fällt. Die durch solche Expansion erreichte niedrige 
Temperatur wird zur Abkühlung komprimierten Gases benutzt, worauf 
man letzteres expandieren lälst, was seine weitere Abkühlung zur Folge 
hat, u. в. w. 

Theoretisch ist somit der erreichbaren Temperaturerniedrigung 
keine Grenze gesetzt, wenn man nur den Prozefs mit einem genügen: 
hohen Anfangsdruck beginnt und Ausstrahlung und Wärmeaustausch 
mit der Umgebung verhindert. In der Ausführung ist man dagegen 
dadurch. beschränkt, dafs Drücke über 200 At selbst im Laboratorium 
kaum mehr erreichbar sind und dafs man ferner die Leitungsverluste 
nicht völlig ausschliefsen kann. 

Hiernach versteht es sich von selbst, dafs man nicht etwa einer 
Verringerung des erforderlichen Druckes zuliebe’ die Temperatur des 
zu verflüssigenden Gases wird unter die kritische herabzubringen ver- 
suchen. Vielmehr wird man, da der kritische Druck nie über 50 At 
beträgt und ев keine Schwierigkeiten bietet, diese Grofse weit zu über- 
schreiten, sich damit begnügen, die kritische Temperatur eben erreicht 
zu haben. Allerdings ist es in der Praxis erforderlich, die Luft 
etwas unter die kritischen Temperaturen des Sauer- und des Stick- 
stoffes abzukühlen. Diese, wie wir sahen, sehr niedrigen Temperaturen 

ie 
letztere kann, ohne dafs sie äufsere Arbeit leistet, von statten gehen, 
wobei man aber zuvor die in den Verflüssigungsapparat eintretende 
Luft auf mindestens 200 At komprimieren mufs. Man kann sie aber 
auch unter Abgabe äufserer Arbeit erfolgen lassen, in welchem Falle 
der erforderliche Anfangsdruck sich auf einer viel geringeren Hohe 
hält, weil die Arbeitsleistung Wärme verbraucht und folglich die 
Temperatur der expandierenden Luft erniedrigt. Dieser Anfangsdruck 
bleibt in den Apparaten von Claude unter 30-40 At. 

Die Eigentümlichkeit dieser Apparate besteht in der Expansion 
komprimierter Luft in einem Motor. Es kann dieser eine Kolben- 
maschine d (s. Fig. 30, Skz. 2) oder eine Turbine sein, die mit einem 
Kühler m in Verbindung steht. Die Zuluft zur Maschine kühlt sich 
beim Durchstreichen der in dem Kühler liegenden Leitung a an der 
durch Leitung b aus der Maschine austretenden expandierten Luft, 
diese wiedererwärmend, ab. 

Nach Claudes Ansicht sind viele Experimentatoren, unter ihnen 
Solvay und Linde, die sich mit dieser Frage beschäftigten, an den 
grofsen Schwierigkeiten gescheitert, welche die Verwendung der 
„Arbeit leistenden Expansion“ bereitet, wie z. В. das Erstarren der 
Schmiermittel. So kamen sie zu dem Schlufs, dafs eine praktische 
Verwertung dieser Methode unmöglich sei. Dieser Verzicht, meint 
Claude, habe dann zur „Expansion ohne Arbeitsabgabe“ greifen lassen, 
die zur Verwendung von Drücken von 200 At und mehr nötigt, und 
welche die Aufwendung solch grofser Energiemengen nur durch eine 
recht geringe Ausbeute an verflüssigtem Gas lohnt. 

Claude hat, ermutigt durch d’Arsonval und Potier, nun seiner- 
seits Versuche in dieser Richtung angestellt und ist zu folgendem 
Verfahren gelangt. Er benutzt als Schmiermittel zunächst den nicht 
gefrierenden Ather, der bei der Rektifikation der leichter flüchtigen 
Bestandteile des Petroleums gevonnen wird, um später, sobald die 
Bildung flüssiger Luft in der Maschine begonnen hat, die Schmierung 
durch diese selbst erfolgen zu lassen. Von diesem Augenblick an 
verflüssigt sich ständig ein kleiner Teil der expandierten Luft, der 
sich in г (Skz. 2) sammelt. Diese Claudesche Maschine läuft ebenso 
leicht und regelmälsig wie die Dampfmaschine und besitzt zudem den 
Vorzug, dafs der Admissionsdruck 30-40 At nicht überschreitet. 

Wollte man aber nun hierbei stehen bleiben, so wäre der erzielte 
Erfolg immer noch derart gering, dals man diesem Verfahren die 
der Expansion ohne Arbeitsabgabe sich bedienende Methode vorziehen 
mülste. Hierfür gibt es drei Gründe: 

1. Flüssige Luft ist ein mangelhaftes Schmiermittel, mit dessen 
Anwendung die Kolbenreibung sofort wächst, was Arbeitsverlust, 
Wärmeerzeugung und infolgedessen Rückbildung bereits verflüssigter 
Luft zur Folge hat. 

2. Unter den beschriebenen Verhältnissen, nämlich Expansion der 
Luft auf Atmosphärendruck, zum Zwecke die Expansion möglichst 
vollständig auszunutzen, gelangt nur ein kleiner Teil der expandierten 
Luft zur Verflüssigung. Die Endtemperatur der Expansion ist dann 
notwendigerweise —190°, d. i. der Siedepunkt der flüssigen Luft unter 
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Atmosphärendruck. Mit dieser sehr niedrigen Temperatur verläfst 
also der nicht verflüssigte Teil der expandierten Luft, d. і. ungefähr 
neun Zehntel dieser, die Maschine und tritt in den Kühler über, wo 
er die komprimierte Luft sehr stark abkühlt. Diese tritt also mit 
etwa —130 oder —135° in die Maschine ein, also, weil sie einen Druck 
von 40 At besitzt, in einem Zustand, der dem der Verflissigung sehr 
nahe liegt. In diesem Zustand ist aber ungliicklicherweise ihre 
Expansionsfähigkeit sehr gering, denn die Gase verhalten sich in der 
Nähe ihrer Verflüssigungsgrenze fast schon ebenso wie Flüssigkeiten, 
so dafa also dann der Grad ihrer Expansionsfähigkeit bedeutend ver- 
- ringert ist. $ ч 

3. Infolge der viel grofseren Kontraktion der Luft in nächster 
Nähe der Verflüssigungsgrenze, welch erstere übrigens bei allen Gasen 
auftritt, die, wenn stark komprimiert und sehr kalt, beträchtlich vom 
Mariotteschen Gesetz abweichen, mufs man in der Maschine viel mehr 
komprimierte Luft verwenden, als sich aus den üblichen Formeln er- 
gibt. Zum Beispiel geht aus den Versuchen von Witkowski hervor, 
dafs man bei 40 At Druck und einer Eintrittstemperatur von —135° 
die komprimierte Luft in einem Überschufs von 90°], in die Maschine 
einführen mufs. d 

Claude begegnet diesen Milsständen durch Anordnung eines „Ver- 
flüssigers“, den er in die Luft-Austritteleitung einschaltet. Dieser in 
Skz. 3 mit 1 bezeichnete Verflüssiger besteht aus einem Bündel 
Röhren, in welches ein Strom komprimierter und bereits gekühlter 
Luft aus ger Zu- 
leitung a abzweigt, 
bevor sie indie Me 
schine eintritt. Un- 
ter der kombinier- 
ten Wirkung ihres 
eigenen Druckes 
(40 At) und der 
Kälte der ausströ- 
menden expandier- 
ten Luft b,, welche ` 
sie umflielst, ver- 
flissigt sich diese 
Luft; aber infolge 
ihres hohenDruckes 
tritt dies bereits 
bei etwa —140 "opd 
nicht erst bei— 190° 
ein. Dabei erwärmt 
sichdie expandierte 
Luft, die einen Teil 
ihrer Kälte zur Ver- 
flüssigung der kom- 
primierten Luft ab- 
geben muls, auf 
etwa —140°. Sie 
trittalsonicht mehr 
mit —190°, sondern 
mit etwa —140° in 
den Kühler ein und 
kühlt somit die zur 
Maschine strömende Luft viel weniger ab. 

Die so erreichte Erhöhung der Expansions-Anfangstemperatur be- 
trägt gegen 30°; denn nunmehr tritt die komprimierte Luft mit —100 
bis —110° in die Maschine d ein. Das genügt aber, um die gerügten 
Unzuträglichkeiten zum gröfsten Teile zu vermeiden. Der Motor d, 
dessen Luftinhalt sich jetzt in seinem Verhalten völlig von dem einer 
Flüssigkeit unterscheidet, arbeitet nun viel eher nach Art eines Druck- 
luftmotors als eines Verflüssigers. Die flüssige Luft wird nun nicht 
mehr im Zylinder erzeugt, in dem man nichts weiter vorfindet, als 
einen leichten Nebel, sondern in einem speziellen „Verflüssiger“ 1. 
Diese Verbesserung hat eine grundsätzliche Bedeutung; denn sie ent- 
zieht die grofse Masse der flüssigen Luft den schädlichen Einwirkungen, 
welche ihr Durchgang durch und ihre Bildung im Zylinder zur Folge 
haben. Man schmiert daher jetzt ständig nur noch mit Petroläther, 
was ein weiterer Vorteil ist, da flüssige Luft kein empfehlenswertes 
Schmiermittel bildet. 

Aus den vorstehend angeführten Arbeiten Witkowskis ergibt sich, 
dafs die so ermöglichte Erhöhung der Expansions-Anfangstemperatur 
von — 135° auf — 100° den erforderlichen Zuschufs an komprimierter 
Luft von % auf 20%, verringert. 

Durch diese Mafsnahme ist also die Verflüssigung der Luft 
unter Anwendung arbeitleistender Expansion möglich geworden. Da 
man dabei Anfangdrücke von nur 40 At anstelle von 200 At anwendet, 
was eine bessere Ausnutzung der Motorleistung in den Kompressoren 
und eine leichtere industrielle Verwertung gewährleistet, so liefert 
dieses Verfahren bei gleichem Energieverbrauch mehr flüssige Luft 
als die besten Apparate mit Expansion ohne Arbeitsabgabe. 

Die Gewinnung des Sauerstoffes. Wie oben angeführt, 
beruht das Verfahren, das die Trennung des Sauerstoffes vom Stick- 
stoff in einer industriell verwertbaren Weise ermöglicht, auf dem sehr 

rolsen Unterschied der Siedetemperaturen beider Elemente und auf 
er Wiedergewinnung der durch die Verdampfung erzeugten Kälte. 

Bei der Verdampfung flüssiger Luft findet eine regelrechte, frak- 
tionierte Destillation statt. Diese liefert anfangs sehr sauerstoffarme 
Luft, da der Stickstoff eher flüchtig wird als Sauerstoff. Dagegen er- 
halt man am Ende des Prozesses mit Sauerstoff stark gesättigte Luft. 
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Die flüssige Luft wird mittels in das Röhrenbündel f (Skz. 5) ein- 
eleiteter Druckluft a von 3 bis 4 Atmosphären Druck verdampft, 
ie, "obwohl sie in dem Kühler m abgekühlt, doch noch verhältnis- 

mafeig warm ist. Die anfängliche Abkühlung erfolgt in m unter 
Abgabe von Wärme an das aus b kommende Gas. In е деш 
sich Luft in fast dem gleichem Malse, in dem solche їп v verdampft. 
Unter diesen Verhältnissen ist der Kälteverlust nur sehr gering; denn 
er macht nur eine Zunahme von etwa 2,5 bis 3 Kalorien auf 1 kg 
verarbeiteter Luft aus. Es ist sicherlich als ein günstiges Resultat 
zu bezeichnen, dafs jedes Kilogramm flüssiger Luft, das von der Ex- 
pansionsmaschine erzeugt wird, zur Behandlung des dreifsigfachen 
Gewichtes atmosphärischer Luft genügt, die nur auf 3 oder 4 At 
komprimiert ist, um daraus den Sauer- und den Stickstoff zu gewinnen. 

Je mehr Luft f sich verflüssigt, umso mehr Flüssigkeit v ver- 
dampft unter ständiger Zunahme ihres Gehaltes an Sauerstoff. Er- 
achtet man letzteren für grofs genug, so beginnt man mit dem Auf- 
fangen der sauerstoffreichen Luft. Gegen Ende der Verdampfung 
ist с voll flüssiger Luft von 21°, Sauerstofigehalt, die man in 
das Gefäls v durch Öffnen des Hahnes r überleitet, was infolge 
des Überdruckes ohne weiteres ausführbar ist. Darauf gibt man 
durch den Hahn r, weitere flüssige Luft in dem erforderlichen 

afse zu und läfst den beschriebenen Vorgang sich wiederholen. — 
Diese Herstellungsweise ist zwar eine intermittierende, doch steht 
nichts im Wege, sie zu einem Dauerbetrieb auszubilden. 

Keines der vor- 
eschlagenen Ver- 
fahren unterschei- 
det sich wesentlich 
von dem soeben er- 
lauterten. Sie alle 
besitzen das Kenn- 
zeichen der voll- 
kommenen Ver- 
flüssigung der 
behandelten Luft. 
Diese Methode hat 
aber nach Claude 
ihren Ursprung in 
der irrigen An- 
nahme, dals bei der 
Verflüssigung — im 
Gegensatz zu den 

Vorgängen während 
derVerdampfung — 
sich die Vorgänge 
nicht stufenweise 
folgten. Man glaub- 
te eben nicht, dals 
bei der Konden- 
sationAhnliches vor 
sich gehe wie bei 
der Verdampfung ; 
vielmehrnahm man 
an, dals die bei- 
den Elemente sich 

leichzeitig verflüssigten, woraus dann allerdings die Notwendigkeit 
'olgt, die Verflüssigung der Luft ganz bis zu Ende zu führen und 
allein von der nachfolgenden Verdampfung die Trennung der beiden 
Gase zu erwarten. 

Claude hat nun aber gezeigt, dals für Luft, wie auch für andere 
Gasgemische, der Vorgang der Kondensation genau das Gegenteil des 
Verdampfungsvorganges ist. Die Kurve (Skz. 7), welche das Gesetz 
der Verdampfung der flüssigen Luft unter Atmospharendruck veran- 
schaulicht, ist mit derselben Zuverlässigkeit zur Darstellung der Ge- 
setze der Kondensation geeignet. Allgemeiner gesagt, stellt sie alle 
Bedingungen dar, unter denen Gemische flüssiger und gasförmiger 
Luft sich im Gleichgewichtszustand befinden. 

Zum Beispiel mufs flüssige Luft beim Verdampfen 48°, Sauerstoff 
enthalten, wenn das flüchtigwerdende Gemisch die Zusammensetzung 
der atmosphärischen Luft, also mit 21%, Sauerstoff, besitzen soll. 
Entsprechend wird, wenn atmosphärische Luft stufenweise verflüssigt 
wird, der erste Tropfen sehr sauerstoffreich sein, er wird nämlich 

man 48°, Sauerstoff enthalten. Ebenso wird eine Flüssigkeit von 
21°), Sauerstoffgehalt einen Gleichgewichtszustand nur mit einem Gas 
von 7%, Sauerstoffgehalt eingehen können; Flüssigkeit von 48°, nur 
mit einem Gas von 21%, u. s. w. 

Claude hatte aus diesen Betrachtungen bereits seinen Vorteil ge- 
zogen, als er eine Methode anwendete, die er als „Partielle Verflüssigung 
mit Umkehrung‘ bezeichnete. 

Bei diesem Verfahren steigt die zu behandelnde Luft von unten 
nach oben durch c in einem Röhrenbündel f auf, das in der zu ver- 
dampfenden Flüssigkeit v (Skz. 6) ruht. In diesem verflüssigt sie 
sich teilweise und liefert eine Flüssigkeit, die den ganzen Betrag an 
Sauerstoff bis zu 48°% enthält, während die Hälfte der behandelten 
Luft oben entweicht, in einem Zustand, der praktisch als reiner Stick- 
stoff gelten kann, ohne dals man nötig gehabt hätte, ihn zu verflüssigen. 
Bei diesem Verfahren, wie bei allen, die sich verflüssigten Gases be- 
dienen, greift man zur Wiedergewinnung der Kälte in den Kühlern 
m und n. 

Anwendung der Rektifikation. Alle die vorstehenden 
Prozesse unterscheiden sich recht beträchtlich von denen, die auf der 
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Fig. 30. Z.A.: Luftoerflüssigung und industrielle Erseugung reinen Sauer- und Stickstofes. 
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Rektifikation, d. i. der wiederholten Destillation, begründet sind, welch 
letztere es ermöglicht, dafs man nicht mehr, wie bisher, sauerstoff- 
reiche und -arme Luft, sondern reinen Sauerstoff und reinen Stick- 
stoff erhält. 

Die flüssige Luft, die ja aus einem Gemisch zweier in allen Ver- 
hältnissen miteinander mischbaren Flüssigkeiten von sehr verschiede- 
nem Flüchtigkeitsgrad besteht, ist in hervorragendem Malse zur Rekti- 
fikation geeignet. Es ist denn auch allen Forschern, die sich mit 
flüssiger Luft beschäftigt haben, der Gedanke gekommen, sie der Rekti- 
tikation zu unterwerfen, und schon 1902 hat Dr. Linde den Nachweis 
erbracht, dafs man zur Sauerstoffgewinnung die gewöhnlichen zur 
Alkoholrektifizierung dienenden Röhren benutzen kann. 

Diese Rektifikation ist in sehr einfacher Weise in dem Prozefs 
von R. Lévy, einem Mitarbeiter Claudes, angewendet worden. Dieser 
verflüssigt duroh die Verdampfung flüssigen Sauerstoffes auf 4 oder 5 At 
komprimierte Luft. Ein Teil des in v (Skz. 1) verdampften Sauer- 
stoffes tritt bei t aus und durchzieht die Kühler. Der Rest steigt in 
einer gewöhnlichen Rektifikationsröhre, die auf den Verdampfer auf- 
gesetzt ist, im Gegenstrom zu der wiedergewonnenen Flüssigkeit von 
21°, Sauerstoffgehalt empor, die sich in с sammelt und vom oberen 
Teil der Röhre nebst der flüssigen Ergänzungsluft herabfliefst. Diese 
flüssige Luft kondensiert bei ihrem Niedergang energisch den Sauer- 
stoff der aufsteigenden Gase, während der in ihr enthaltene Stickstoff 
verdampft; sie reichert sich also mehr und mehr an, um bei guter 
Regelung unten als völlig reiner Sauerstoff anzukommen. Die auf- 
steigenden Gase entweichen mit einem Sauerstoffgehalt von 7°, dem 
normalen Gehalt solcher Gase, die mittels einer 21prozentigen Flüssig- 
keit gewaschen worden sind, wie dies auch aus der Kurve in Skz. 7 
hervorgeht. 

Bei diesem Prozeff erhält man von 100 Teilen Luft 85 Teile mit 
Th Sauerstoff; an reinem Sauerstoff erhält man folglich aus 100 
Teilen Luft mit 2iprozentigem Sauerstoffgehalt gegen 15 Teile. Der 
Rest entweicht mit dem Stickstoff. Das ist ein allen Systemen, die auf 
der vollständigen Verflüssigung der Luft beruhen, gemeinsamer Nach- 
teil, de, wie wir sahen, die mit 21prozentiger flüssiger Luft gewaschenen 
Gase stets mindestens 7°, Sauerstoff aufnehmen. Folglich verliert 
Rer dabei ein Drittel des Sauerstoffes und erhält keinen reinen Stick- 
stoff. 

Um auch diesen Betrag an Sauerstoff noch zurückzuhalten, um 
einerseits reinen Stickstoff zu bekommen, der grofsen industriellen 
Wert besitzt, und um andererseits den Sauerstoff in seiner ganzen 
Menge zu gewinnen, hat Claude die Rektifikation und seine Mafsnahme 
der Umkehr zu einer neuen Methode vereinigt. 

Er läfst die komprimierte und kalte Luft von dem unteren 
Teile a aus (Skz. 4) in das Röhrenbündel f eintreten, wo sie sich 
unter Bewegungs-Umkehr zum Teil zu einer Flüssigkeit umwandelt, 
die — in a aufgefangen — nach vorstehendem bis zu 48°, Sauerstoff 
enthält, während der andere Teil fast reines Stickstoffgas ist. Dieses 
durchströmt das Röhrenbündel f,, das zu f konzentrisch liegt, von b 
aus von oben nach unten und verflüssigt sich dabei vollständig. Die 
in a gesammelte reiche Flüssigkeit wird in dem mittleren Teil x der 
Röhre ausgegossen. Sie bringt dabei die aufsteigenden Gase bis zu 
einem Sauerstoffgehalt von 21°. Der in с angesammelte flüssige 
Stickstoff fliefst ganz oben in der Röhre wieder aus und unterzieht 
die aufsteigenden Gase einer letzten Rektifikation, die ihnen auch den 
letzten Gehalt an Sauerstoff nimmt. Schliefslich entweicht aller Sauer- 
stoff mit einer Reinheit von 96 bis 98°, durch die Ableitung t, aller 
Stickstoff in gleich reinem Zustand durch t,. 

Zwei nach diesen Grundsätzen gebaute Apparate arbeiten zurzeit 
für die Société l’Air Liquide in Boulogne-sur-Seine. Der eine kann 
700 und der andere 1000 Kubikmeter 96 ~ 98-prozentigen Sauerstoffes 
pro 24-stündigen Tag erzeugen. Man kann somit getrost behaupten, 
dafs die industrielle Fabrikation reinen Sauer- und Stickstoffes sich 
nicht mehr im Versuchsstadium befindet, sondern Tatsache geworden ist. 


Funkensicheres Isoliermaterial. 


Nachdruck verboten. 


Die gebräuchlichen Isoliermaterialien, die als Ersatz für 
Hartgummi Verwendung finden, bestehen in der Regel aus Harzen, 
imprägniertem Papier und ähnlichen Stoffen. Alle diese Materialien 
sind ebenso wie der reine Hartgummi ziemlich leicht brennbar und 
bereits bei relativ niedriger Temperatur entflammbar. Diejenigen 
Stoffe, die gegen hohe Temperaturen widerstandsfühig sind, haben 
wiederum in der Regel den Nachteil eines nur geringen Isolations- 
widerstandes, geringer Durchschlagsfestigkeit und hoher Feuchtigkeits- 
aufnahme. Porzellan, welches als einziges Isolationsmaterial Isolier- 
fähigkeit und Feuerfestigkeit vereinigt, hat den grofsen Nachteil, nicht 
bearbeitungsfähig zu sein. Nun besteht aber in der Elektrotechnik 
ein grofses Bedürfnis, bearbeitungsfühiges Isolationsmaterial zu be- 
sitzen, welches hohen Isolationswiderstand mit Flammensicherheit ver- 
bindet und plötzlichen Temperaturschwankungen standhält. 

Der Allgemeinen Elektricitäts-Gesellschaft in Berlin 
ist es gelungen, ein Material herzustellen, welches aus einer innigen 
mechanischen Verbindung eines hoch isolierenden mit einem weniger 
gut isolierenden, aber funkensicheren Stoffe besteht, die in der Weise 
erfolgt, dafs die charakteristischen Eigenschaften beider Materialien 
zur Geltung kommen, ohne dafs das homogene Gefüge des Ganzen 
gestört ist. Zu diesem Zwecke werden auf Platten aus gutem Isolier- 


material — vorwiegend Vulkanasbest oder Tenacit — Schichten aus 
einem funkensicheren Stoffe wie Asbest aufgeprefst. 

Bei der Herstellung ist der Druck so stark gewählt, dafs ein 
allmählicher Übergang aus den unverbrennbaren in die hochisolieren- 
den Stoffe stattfindet, und die entstehende Isolationsplatte ein Ganzes 
bildet. 

Derartige Platten bestehen also aus funkensicheren Oberflächen- 
schichten und einer hochisolierenden Mittelschicht. Infolge dieser Zu- 
sammensetzung sind sie äulserlich funkensicher und besitzen anderseits 
die hohe Durchschlagsspannung sowie den hohen Isolationswiderstand 
der Mittelschicht. 

Für gewisse Zweoke genügt es auch, die Platten mit einer funken- 
sicheren Schicht auf nur einer Seite zu versehen. Wenn es darauf 
ankommt, einen Stromübergang an den Rändern zu verhindern, so 
läfst man entweder die fonkensichere Oberflächenschicht oder aber die 
isolierende Mittelschicht nicht ganz bis zum Rande durchgehen. 

Die beschriebene Kombination wird von der A. E.-G. im Kabel- 
werk Obersponn nicht nur in Form von Platten, sondern auch als 
Formstücke mannigfacher Ausführung hergestellt. Das Anwendungs- 
gebiet dieses Materials wird überall da liegen, wo unter gleichzeitiger 
Forderung grofser elektrischer ‘Beanspruchungsfahigkeit hohe Tempe- 
raturen resp. direkte Berührung mit dem elektrischen Lichtbogen in 
Frage kommen, also als Schutzkasten für Sicherungen, als Zwischen- 
wände für Hochspannungsschalter, Automaten und dergl. 


Einrichtungen fir Gesundheitspflege. 
Die Abfallverbrennungsanstalt 


der Stadt Zürich im Hard.*) 


(Mit Zeichnungen auf Tafel 3.) 
Nachdruck verboten. 

Die räumliche Anordnung der Abfall-Verbrennungs- 
Anlage der Stadt Zürich im Hard ist folgende: An der Strafse 
liegt das Verwaltungsgebäude, das im Untergeschofs Bad- und Wasch- 
räume für die Arbeiter, im Erdgeschofs das Bureau, das Aufenthalts- 
und Speisezimmer für die Arbeiter und die Wohnung des Portiers 
und in drei Stockwerken sechs Wohnungen für den Betriebschef, den 
Werkführer und vier Arbeiter enthält. 

In der Einfahrt liegt eine Briickenwaage von 10000 kg Tragkraft, 
auf der die einfahrenden Kehrichtwagen abgewogen werden. Die 
Waage ist mit einer Schnellentlastungsvorrichtung und einem Registrier- 
apparat ausgeriistet und wurde von der Firma H. Ammann-Seilers 
Söhne in Ermatingen geliefert. 

- Mitten auf dem Platze steht das Ofenhaus M. An dessen nord- 
westlicher Giebelseite ist der Raum N für den Ventilator, am südöst- 
lichen Ende das Maschinen- L und Kesselhaus K angebaut. Südwest- 
lich vom letzteren finden sich der Staubfänger O und der Schorn- 
stein u. Der freie Platz um das Hauptgebäude dient für den Wagen- 
park und zur Ablagerung der festen Verbrennungsprodukte wie Schlacken, 
Asche, altes Eisen und dergl. Ein Teil ist als Bauplatz für ein später 
zu errichtendes Gebäude zur Schlackenverarbeitung bestimmt. 

Die eigentliche Verbrennungsanlage ist durch die Zeich- 
nungen Fig. 1-8 auf Tafel 3 dargestellt. An ihr sind vier Haupt- 
teile zu unterscheiden: der aus zwölf Zellen zusammengesetzte Ofen- 
block, das Gebläse n und die Kanäle zur Luftzuführung, der Haupt- 
fuchs s, mit dem Kamin u, der sich an einer Stelle zum Staubfänger 
t, ausweitet, und die Wärmeausnutzungsanlage, bestehend aus zwei 
Dampfkesseln t und einer Turbodynamo x. Beabsichtigt ist, später noch 
einen weiteren Hauptteil anzugliedern: die Schlackenverwertungs- 
Anlage. 

Im Ofenhaus M stehen in zwei Batterien zu sechs Zellen (Ein- 
heiten) die Verbrennungsöfen (vgl. Fig. 1, 3, 4 u. 6); der frei gebliebene 
Raum ist für die Erstellung einer dritten Batterie bestimmt. Die 
ganze Anlage ist somit für 18 Zellen bemessen. Vor dem Kopfe des 
Ofenblocks befindet sich die mit Rostolith gepflasterte Durchfahrt für 
die Sammelwagen. $ 

Uber der Abdeckung der Öfen ist eine Plattform erstellt, die den 
ganzen Raum der Ofenhalle bis zur Durchfahrt in zwei Stockwerke 
teilt. In den unter der Plattform gelegenen, durch die Ofenfronten 
und Umfassungsmauern gebildeten Arbeitsgängen findet die Aus- 
schlackung der Öfen statt; der über der Plattform liegende grofse 
Raum dient als Lagerplatz für den Kehricht. Über diesem Raum 
bewegt sich ein von der Firma C. Wüst & Co. in Seebach ge- 
lieferter elektrischer Laufkran (vgl. Fig. 3) von 5000 kg Tragkraft, 
der die Kästen der in der Durchfahrt stehenden Sammelwagen ab- 
hebt, zur Entleerung in die Nähe der Öffnungen der Einfüllschächte p 
auf der Plattform bringt und sie hierauf wieder auf ihr Wagengestell 
absetzt. 

Die Öfen sind nach dem verbesserten patentierten Modell „Hors- 
fall“ gebaut. Die Zellen stehen Rücken an Rücken. Je zwei 
Zwillingszellen haben einen gemeinsamen Einfüllschacht p, Fig. 9 und 
sämtliche Zellen sind an einen gemeinschaftlichen Abzugskanal für 
die Rauchgase, den Hauptrauchkanal в, в, в, angeschlossen, der in die 


*) Auszug aus einer in der „Schweizerischen Bauzeitung‘ erschienenen 
Abhandlung von J. Flück, dem Leiter des Abfuhrwesens der Stadt Zürich, 
die uns vom Verfasser zur Verfügung gestellt wurde. 


— 23 — 


Längsachse des Ofenblocks gelegt ist. Alle anderen Abteilungen und 
Einrichtungen sind für jede Zelle einzeln angeordnet. Es ist zu unter- 
scheiden zwischen Feuerraum q q,, Rost, Aschenfall, die Kanäle r, 
r, und Kammern der Luftführung und die Feuer- oder Rauchzüge 
sowie die Kreuzkanäle o, 0,. 

Die Einsehüttöffnung des Einfüllschachtes p auf der Plattform geht 
nach unten zu in zwei Stopféffnungen, die in den gegen die Zellen 

richteten senkrechten}Wandflachen der Schächte ausgespart und im 

ängsschnitte durch das Ofenhaus, Fig. 1, sichtbar sind. Die tisch- 
artige Grundfläche der Einfüllschächte ist nicht durchbrochen. Im 
Betriebe sind die Einfüllschächte stets mit fest getretenem Kehricht 
angefüllt, dergtstalt, dafs der Kehricht einen Pfropfen bildet, der die 
Stopföffaungen,: d. h. die Öffnung in den Feuerraum der Zellen dicht 
abschliefst. Eine andere Abdeckung der Zellen gegen den Einfüll- 
schacht ist nicht vorhanden. 

Der Feuerraum q q, wird einerseits durch ein tonnenförmiges und 
ein zum Füllschacht p aufsteigendes Gewölbe aus feuerfesten Steinen 
und anderseits durch den Rost abgegrenzt. Dahinein gelangt von 
oben der Kehricht und von unten durch den Rost frische, vorge- 
wärmte Luft. Die Wände des Raumes sind von der vorhergehenden 
Füllung her auf Glühhitze erwärmt, weshalb der zu vorderst auf den 
Rost fallende Kehricht, durch die eingeführte Luft beeinflufst, sofort 
zu brennen und der Rest der neuen Charge zu trocknen beginnt. Der 
Rost q resp. q, besteht aus gufseisernen 1,82 m langen Stäben, die 
ein Stück bilden, damit die Fenerhaken nicht hängen bleiben. Die 
Zwischenräume sind sehr eng, so dafs nur die feinsten Aschenteile 
darchfallen können. Die Rostfläche jeder Zelle beträgt 2,78 m*. Der 
Raum hinter dem Rost wird als Trockenherd bezeichnet; seine halb- 
beckenförmige Grundfläche geht allmählich in eine senkrechte über, 
die bis zur Stopföffnung ansteigt. 

Der Aschenfall liegt direkt unter dem Rost. Seine Wände sind 
mit glasierten Ziegeln gefüttert, damit die hier eingeführte Luft 
keinerlei Verluste an Menge oder an Druck erleide. Auf jeder Seite 
des Hauptrauchkanals s befindet sich ein Druckluftkanal o o, dessen 
Wände ebenfalls mit salzglasierten Ziegeln ausgekleidet sind. Die 
Druckluft wird vom Gebläse n, Fig. 4, durch im Boden des Ofenhauses 
verlegte Kanäle о, о, in die Luft-Ventilkammern geführt, welche in 
Fig. 9 links resp. rechts der Buchstaben о, 0, im Gewölbe der Kanäle 
angedeutet sind. Diese aus Gufseisen konstruierten Kanımern sind in 
die Wandung des Druckluftkanals eingebaut. Das Schieberventil kann 
von der Vorderwand des Ofens aus reguliert werden. Mittels der aus 
derselben Figur erkennbaren, durch den Aschenfall geführten Stangen 
n, die am Ende je einen Griff haben, kann man je nach Bedarf mehr 
oder weniger Druckluft in die Ventilkammern einlassen. An die 
Ventilkammern sind die ebenfalls aus Gufseisen gefertigten Gebläse- 
kästen angeschraubt, welche sich an den Seiten der Roste entlang 
erstrecken und durch Gufsplatten derart in Abteilungen eingeteilt sind, 
dafs die Druckluft aus der Ventilkammer zunächst hinten in eine 
obere Abteilung, dann in dieser nach vorn, hierauf in die untere Ab- 
teilung und erst aus dieser durch drei grofse Öffnungen in der dem 
Feuer zugekehrten Wand unter dem Rost in den Aschenfall geleitet 
wird. Die Luft gelangt auf diese Weise möglichst vorgewärmt in die 
‘Feuer; sie wird im Druckluftkanal vom benachbarten Hauptrauch- 
kanal und in der Gebläsekammer vom Feuer erwärmt. 

Die Gebläsevorrichtung besteht aus einem Saug- und Druck- 
Zentrifugalventilator n von Gebrüder Sulzer in Winterthur. 
Der Ventilator wird von einem 15 PS Elektromotor der Maschinen- 
fabrik Oerlikon etrieben und liefert bei 730 Umdrehungen in 
der Minute 7,5 obm Lukt in der Sekunde. Angesaugt wird die Luft 
in den Saugkanälen n,, n, (Fig. 9). In diese gelangt sie durch Knie- 
rohre aus den im Boden der Ofenabdeckung verlegten Drainröhren. 
Mit dieser Anordnung will man erstens die Oberfläche der Öfen kühlen, 
damit der auf ihr lagernde Kehricht nicht zu rasch in Gärung über- 

he; zweitens soll sie zur Erneuerung und Reinigung der Luft im 
Gtenbans dienen, und drittens soll sie ebenfalls dazu beitragen, den 
Feuern vorgewärmte Luft zuzuführen. 

Periodisch gelangt auch Luft durch die oberhalb der Schlacken- 
türen angebrachten Kapuzen in die Saugkanäle. Es sind dort Klappen 

bracht, die man beim Ausschlacken der Öfen öffnet, um dem die 
Arbeiter belästigenden Rauch Abzug in den Saugkanal zu verschaffen. 
Die einzige Öffnung für die gasförmigen Verbrennungsprodukte be- 
findet sich bei jedem Ofen vorn über den Schlackentüren, so dafs 
die Gase, welche durch die Trocknung des frischen Kehrichts ent- 
stehen, erst über den heifsesten Teil des Feuers gehen müssen, bevor 
sie in den Kamin entweichen können. Bei dieser Anordnung werden 
sie schon im Innern des Ofens vollständig verbrennt. Von den Vor- 
feuerzügen gelangen die Gase in die Kreuzfeuerzüge r, r, und von 
diesen durch die Niederfeuerzüge, welche zwischen je zwei Einfüll- 
schachte eingelegt sind, in den Hauptrauchkanal s, in welchem die 
Mischung der Gase stattfindet. Beim Putzloch vor den Kanälen r 
resp. r, wird von Zeit zu Zeit die Flugasche aus dem Kreuzfeuer- 
kanal г bezw. г, ausgezogen. 

Das Mauerwerk der Öfen ist aus hartgebrannten Ziegelsteinen 
hergestellt und, aufsen durch ausgewählte Ziegel verblendet. Nach 
innen sind die Öfen und Feuerkanäle mit gebrannten, feuerbeständigen 
Ziegeln und Steinen aus dem Tonwerk Biebrich am Rhein ver- 
kleidet. Die Öfen wurden im Auftrage der Horsfall Destructor 
Comp. Lim. in Leeds von der Baufirma Corti & Co. in Winter- 
thur erstellt. 

Der Hauptrauchkanal s der unmittelbar hinter dem Ofenblock 
einen Querschnitt von 3,2 cbm besitzt, führt die Heizgase unter der 


Durchfahrt durch entweder an den Dampfkesseln vorbei in den Bypals 
(Umgehungskanal), der in den Staubfänger, Fig. 2, 7 u. 8, Tafel 3, mündet, 
oder in die Zuführungskanäle zu den Dampfkesseln, aus welchen die 
Abgase durch die drei Füchse t, ebenfalls in den Staubfanger ge- 
angen. 

Te Staubfänger t, (Fig. 6-8) sollen die Gase die mitge- 
rissene Asche zurücklassen. Man erreicht dies dadurch, dafs man 
ihnen einen gröfseren Durchflufsquerschnitt zur Verfügung stellt und 
Hindernisse in den Weg legt. Sie müssen auf Schlangenwegen um den 
Mantel eines 6 m hohen, hohlen Zylinders aus Schamottesteinen 
streichen und fallen dann von oben in diesen hinein. Nun erst ziehen 
sie in den Kamin. Die mitgerissene Flugasche setzt sich.in den Staub- 
kammern ab, von wo sie von Zeit zu Zeit herausgenommen werden 
kann. Der Staubfänger wurde ebenfalls im Auftrage und nach den 
Plänen der oben genannten Horsfall Comp. in Leeds (England) von 
der Firma Corti & Co. in Winterthur erstellt. 

Der Schornstein u hat eine freie Höhe von 60 m und oben 
im Lichten einen Durchmesser von 2 m. Die Querschnittfläche beträgt 
somit 3,14 m°. Das Verhältnis des Kaminquerschnittes zur gesamten 
Rostfläche wird bei ausgebauter Anstalt 1:16 sein. Der von der 
Firma Wälser & Co. in Winterthur erbaute Schornstein ist bis 
oben hinauf mit Schamottesteinen gefüttert. 

Die Dampfkesselanlage wurde von Babcock & Wilcox 
in Paris geliefert. Sie besteht aus zwei Wasserröhrenkesseln zu 
170 тю? und zwei Überhitzern za 35 m° Heizfläche. Die Anlage ist um 
einen dritten Kessel gleicher Gröfse erweiterungsfähig, der mit der 
Erweiterung der Anlage auf 18 Zellen eingebaut werden soll. Die 
Dampfkessel sind für Ofengasfeuerung eingerichtet und mit Notfeuern 
versehen, welche bei Wiederbeginn der Arbeit nach längeren Betriebs- 
pausen in Tätigkeit gesetzt werden. Der in den Dampfkesseln ge- 
wonnene Dampf von 8 At Spannung wird in eine im Maschinenhaus 
stehende Dampfturbine, System Brown-Boveri-Parsons geleitet. 
Diese ist direkt mit einem Dreiphasen-Wechselstrom - Generator von 
150 KWe Leistung gekuppelt. Ihre Tourenzahl beträgt 3000 in der 
Minute, die Spannung des Stromes 220 Volt. Die Kondensation des 
Dampfes erfolgt durch Einspritzung von Grundwasser. Die gewonnene 
elektrische Energie dient zum Antrieb der Motoren des Laufkrans und 
des Ventilators, sowie für die elektrische Beleuchtung der ganzen An- 
lage. Aufserdem wird Dampf an die Warmwasserheizanlage des Ver- 
waltungsgebaudes abgegeben. Die Turbo-Dynamo-Anlage wurde durch 
die Firma Büchler & Pascal in Zürich aufgestellt. 

Für die Verarbeitung der festen Verbrennungsprodukte, der 
Schlacken und Asche bestehen zur Zeit keine Einrichtungen, ausge- 
nommen ein Rollbahngeleise, auf dem die Verbrennungsrückstände 
mittels Kippwagen ins Freie gefahren werden. Die Schlacken hat man 
bisher zur Auffüllung des Geländes verwendet, von jetzt ab werden 
sie als Auffüllmaterial und für Wegeanlagen im Limmattal benutzt. 
Später will man die Schlacken brechen, sieben und von den mitge- 
führten Eisenteilen befreien, um sie zur Schrägbodenauffüllung, Her- 
stellung von Promenadenwegen und ev. zur Fabrikation von Schlacken- 
steinen und anderen Baumaterialien geeignet zu machen. 

Die Asche, sowohl die Flagasche aus dem Hauptrauchkanal und 
dem Staubfanger, als auch die Grobasche aus dem Aschenfall, die im 
Mittel 2% Enosphoreiare, 1,5% Kali und 14%, Kalk enthält, wird 
als Düngemittel für Wiesen, Obstbäume, Weinreben, Hackfrüchte und 
Gemüse verwendet. Das aus den Schlacken ausgelesene Schmelzeisen 
und das übrige Metall wird dem Alteisenhändler verkauft. Die galvani- 
sierten und emaillierten Bleche, für welche letzterer keine Verwendung 
hat, werden zu unterst in ausgebeuteten Kiesgruben im Limmattal 
eingegraben. - 

Der Betrieb der Anstalt wurde am 10. Mai 1904 eröffnet. 
Anfänglich arbeitete man in zwei Schichten. Dabei zeigte es sich 
jedoch, dafs über die Pause der Druck in den Kesseln nicht gehalten 
werden konnte. Man ging daher, um das tägliche Anheizen der Kessel 
mit Kohlen zu vermeiden, bald zum dreischichtigen Betrieb von acht 
Stunden über. Seither werden die Feuer ununterbrochen Tag und 
Nacht, von Sonntag nachts 12 Uhr bis Sonnabend abends 9 Uhr, unter- 
halten. Es geliugt jetzt auch, da die Arbeiter geübter sind, am Mon- 
tag die Feuer mit dem Kaminzug wieder in Gang zu bringen, so dafs 
nur noch nach zweitägigen Pausen, wie solche bei Doppelfeiertagen 
entstehen, oder nach einer Reinigung des Hauptrauchkanals, die unge- 
fähr alle drei Monate nötig wird, Kohlen zum Anfeuern der Kessel 
verwendet werden müssen. Für die Zellenfeuer war der Zusatz eines 
besonderen Brennmaterials bisher nie erforderlich; die Selbstver- 
brennungs - Fähigkeit des Zürcher Hauskehrichts steht heute aufser 

Tage. ` У 
Da die Leistungsfähigkeit der Zellen für Sommerkehricht von 
Anfang an gröfser war als die der Rechnung zu Grunde gelegte Ziffer, 
konnte schon nach den ersten Wochen sämtlicher Hauskehricht der 
Stadt zur Verbrennung herangezogen werden. Im Winter gelingt dies 


-ohne Einstellung weiterer Arbeiter jedoch nicht vollständig. 


Der Betrieb gestaltet sich wie folgt: 

Die Kehricht-Sammelwagen fahren, nachdem sie auf der Brücken- 
yange abgewogen worden sind, in die Durchfahrt ein. Hier wird 
der Wagenkasten vom Kran abgehoben und auf die Plattform trans- 
portiert, wo er durch die hintere Wagenwand entleert. Der ent- 
leerte Wagenkasten wird durch den Kran auf das Untergestell zu- 
rückgebracht. 

on dem auf der Plattform aufgestapelten Kehricht werden von 
Zeit zu Zeit die Zellenöfen gestopft. Drei Stopfer bedienen sechs bis 
acht Zellen. Die eigentliche Wartung der Feuer besorgen die Feuer- 


leute, die an der Front der Öfen in den Ausschlackräumen arbeiten. 
Sie besteht im Vorziehen und Verebnen des vorgetrockneten Kehrichts 
und im periodischen Ausschlacken der Feuer. Letzteres hat im 
Sommer alle 14, bis 2 Stunden, im Winter alle 2"), bis 3 Stunden zu 
geschehen. Bevor der Arbeiter ein Feuer ausschlackt, öffnet er die 
über der betreffenden Kapuze befindliche Klappe des Saugkanals, um 
dem aus dem Ofen dringenden Rauch Abzug zu verschaffen, schliefst 
hierauf das Luftventil, öffnet die ausbalancierte schwere Schlackentiire 
und glimmt das Feuer ab, indem er die noch brennenden Teile mit 
dem umgekehrten Schlackenrechen zurück in den Trockenraum schafft. 
Die Schlacken bilden einen einzigen zusammenhängenden Kuchen, der 
verhältnismäfsig leicht zu brechen und vom Rost log zu machen ist. 
Zunächst wird dieser Kuchen mit der Meifselstange in kleinere Stücke 
geteilt. Hernach stellt der Arbeiter einen Rollkippwagen vor das 
Feuer und zieht die feurigen, sinternden Schlackenstücke mit Hilfe 
des Schlackenrechens in die Mulde des Wagens. Ist dies geschehen, 
so deckt er den Rost wieder mit der vorher weggeräumten brennen- 
den oder glühenden Kehrichtmasse zu, schliefst die Schlackentüre und 
gibt den Stopfern das Zeichen zum Einfüllen der neuen Beschickung. 
Nach beendigtem Stopfen verteilt er einen Teil des eingefüllten Keh- 
richts gleichmälsig über den ganzen Rost und läfst wieder Luft zu- 
treten. In wenigen Minuten ist das Feuer von neuem im Gang. Ein 
Wärter besorgt 3--4 Zellen. An Sonn- und Feiertagen wird nicht 
gearbeitet. Die gut gestopften Feuer werden bis auf eine kleine Off- 
nung im Hauptrauchkanal abgeschlossen und können am folgenden 
Werktag durch Offnen der Luftklappen in kurzer Zeit neu angefacht 
werden. Auch nach zwei aufeinanderfolgenden Feiertagen ist noch 
genügend Wärme und Glut vorhanden, um die Feuer in dieser Weise 
in Gang zu setzen. . 

Die ausgezogenen Schlacken werden zur Abkühlung auf den 
Schlackenplatz gefahren. Die Asche mufs etwa alle acht Stunden 
aus dem Aschenfall entfernt werden. Für die Behandlung von 
Schlacken und Asche auf dem Depotplatz genügt für jede Schicht 
ein Mann. 

Im ersten Halbjahr des Betriebes wurden durchschnittlich in einer 
Zelle in 24 Stunden verbrannt: 

Im Juli 108000 kg, August 10608 kg, September 10862 kg, Ok- 
tober 9264 kg, November 7368 kg, Dezember 6888 kg. Gesamtdurch- 
schnitt 9298 kg. 

Aus den von Juli bis Dezember 1904 insgesamt verbrannten 7671,6t 
Kehricht wurden gewonnen: an Schlacken 25,5%, , Grobasche 8,6 %, 
Flugasche 0,5 °/,, an gesamten Rückständen 34,6 %. 


Elektrischer Lufibefeuchter 
System Prött 
von der Allgemeinen Elektricitäts-Gesellschaft in Berlin. 
(Mit Abbildung, Fig. 31.) Nachdruck verboten. 


Luftbefeuchter sind überall da empfehlenswert, wo es sich 
darum handelt, einen gewissen Feuchtigkeitsgrad der Luft zu erhalten. 
Man kann sie benutzen, um in Schulen, Sälen u. s. w. die Luft gut und 
kühl zu erhalten. In Wohngebäuden, die mit Luftheizung versehen 
sind, kann man damit die trockene Luft anfeuchten, in Geschäfts- 
räumen, Tabakfabriken u. з. w. lassen sich trockene Waren frisch er- 
halten. In Blumenläden, Warm- und Palmenhäusern kann man durch 
Luftbefeuchter leicht eine 
gleichmäfsige Durchfeuch- 
tung der Luft erreichen; 
dasselbe gilt von den 
Fabrikräumen der Textil- 
industrie, wo feuchte Luft 
die Fabrikation erleichtert 
und die Fabrikate verbes- 
sert. Zum Niederschlagen 
des schädlichen Staubes 
leisten die Befeuchter in 
Zink- und Bleiwerken wert- 
volle Dienste. Besonders 
wichtig sind die Luftbe- 
feuchter für Krankenhäuser 
und Sanatorien. „Dienen sie 
doch nicht nur dazu, die 
Luft feucht zu erhalten, 
sondern auch dazu, in In- 
halationsräumen Sole und 
Medikamente zu zerstäuben, 
in Schlafsälen die Luft mit 
Lysol oder anderen des- 
infizierenden Mitteln zu 
durchtränken, in Operations- 
räumen die Luft vor der Operation keimlos zu machen und nachher 
zu reinigen. 

Angesichts dieses vielseitigen Anwendungagebietes der Luftbefeuch- 
ter ist ihr Vorhandensein in zahlreichen Typen erklärlich; einer der 
neueren ist der elektrische Luftbefeuchter System Prött, 
der von der Allgemeinen Elektricitäts-Gesellschaft in 
Berlin in zwei Auafohrangeformen hergestellt wird: als Decken- 
apparat (Fig. 31) und als Tischapparat. Bei dem ersteren taucht 
ein von einem kleinen Elektromotor angetriebener, rotierender Kegel 


Z. A.: Elektrischer Luftbefeuchter System 
Prött von der Allgemeinen Elektrisitäts-Gesellschaft 
in Berlin. 


Fig. 31. 
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in den Flüssigkeitsbehälter. Unter der -Einwirkung der Fliehkraft 
steigt die Flüssigkeit an der Kegelfläche empor und wird am Rande 
abgespritzt; die Tropfen prallen auf ein System radial angeordneter 
Prellbleche und werden dadurch zerstäubt. Auf der Achse des Kegels 
sind Windflügel angeordnet, welche Luft durch die Prellflächen hin- 
durchblasen; diese sättigt sich dabei mit Feuchtigkeit und verläfst 
den Apparat ohne Tropfenbildung als feiner Nebel. Die Menge der 
zerstäubten Flüssigkeit hängt davon ab, wie weit der Kegel in die 
Flüssigkeit hineintaucht. 

Auf Wunsch werden die Apparate mit regulierbaren Zuführungen 
versehen. Die Zerstäubung kann in den Grenzen von 1 bis 3 resp. 
1 bis 6 resp. 1 bis 12 1 in der Stunde reguliert werden; das gröfste 
angesaugte Luftquantum beträgt 750 cbm in der Minute. Bei Zer- 
stäubung von Medikamenten, welche nicht von Hand nachgefüllt wer- 
den sollen, werden besondere Reservoire zur Zuführung angelegt. 

Werden mehrere Apparate in einem Raume benutzt, so können 
Wassermesser eingeschaltet werden. М 

Zum Antrieb der Luftbefeuchter, sowohl der Tisch- wie дег 
Deckenapparate, dienen Motoren jeder Stromart bis zu Spannungen 
von 250 Volt. Der Stromverbrauch entspricht je nach der Gröfse des 
Apparates (Wasserzerstäubung von 1 bis 2 1) dem Verbrauch einer 
10- oder 32kerzigen Glühlampe (30 bis 100 Watt). Die Apparate können 
an jede Lichtleitung angeschlossen werden. 


Uber Raumkühlung. 
У Naohdruck verboten. 


Die bei Laien vielfach verbreitete Ansicht, dafs die Anbringung 
eines Ventilators in einem Raum ohne weiteres eine Gewähr dafür 
biete, dafs der Raum nun auch wirklich gekühlt werde, ist vollkommen 
irrig. Der Ventilator vermag warme Luft aus einem Raum hinauszu- 
werfen, aber er bietet an sich keinerlei Gewähr dafür, dafs der Raum 
nun kühler werden muls. Will man z. B. Kellerräume, Magazine oder 
in Souterrains gelegene Arbeitsräume kühlen, so würde, da solches ja 
nur im Sommer in Frage kommen kann, diese Räume daan aber meist 
kühler sind als die Aufsenluft, eine Entfernung der Keller- etc. Luft 
nur ein Eindringen der wärmeren Aufsenluft bewirken, und so würden 
die betreffenden Räume angewärmt, statt abgekühlt zu werden. 
Solch einfaches Entfernen der Innenluft ist zur Kühlung also nur da 
verwendbar, wo kühlere Aufsenluft von selbst zuströmt, also z. B. in 
Koch-, Heiz- und Kesselräumen. Im anderen Falle ist der Ventilator 
so aufzustellen, dafs er von kühleren Stellen herkommende Luft in 
den betreffenden Raum einführt. In Fabriken oder Geschäftsbauten 
finden sich immer beschattete Höfe, Brunnen, trockene Keller oder 
küblere Lagerräume, von denen man frische Luft heranholen kann. 
Künstlich werden solche Räume zur Kälteentnahme durch Aufstellung 
von Wasserbrausen geschaffen. 

In manchen Fällen sprechen jedoch noch andere Faktoren mit. 
So würde in Kesselhäusern mit offenen Feuerungen der durch einen 
die Innenluft ansaugenden Ventilator erzeugte Luftzug den Feuerungs- 
zug vermindern, weil er den Luftstrom ablenken würde. In solchem 
Falle ist demnach nur ein Ventilator anwendbar, der Luft von aufsen 
hereinholt. Anders verhält es sich mit den Heizräumen auf Schiffen; 
denn da deren Feuerungen mit Druckluft bei geschlossenem Aschen- 
fall arbeiten, so kann hier ohne Bedenken ein nach aufsen fördernder 
Ventilator aufgestellt werden. 

Ingewissem Sinne ist allerdings der Ventilator an sich bereits 
von angenehmer Wirkung in warmen Räumen, aber lediglich dadurch, 
dafs er die warme Luft des Raumes in Wirbelung versetzt. Es ist 
ja eine bekannte Tatsache, dafs auch wärmere Luft erträglich ist, 
wenn sie bewegt wird. In solchem Falle wirkt der Ventilator also 
lediglich nach dem Prinzip des Fächers. So läfst sich in jedem Arbeits- 
raum, in dem umlaufende Wellen vorhanden sind, auf billige Weise 
eine mälsige „Lüftung“ erzielen, wenn man einige Schaufeln aus Holz, 
wie solche z. B. bei Waschmaschinen Verwendung finden, auf die Welle 
setzt. Diese Schaufeln kann man in beliebiger Anzahl an all den 
Stellen anbringen, wo die Welle frei liegt, und sie sind, weil in der 
Höhe rotierend, nicht gefährlich. Bei Shedbauten findet man häufig 
Propeller in den Giebelseiten angebracht, welche die Warmluft aus 
den Räumen ausziehen. 

Will man mit solchen Einrichtungen weiter geben, so ist es 
zweckmälsig, befeuchtete gekühlte Luft in die Räume einzutreiben, 
wie dies in Glasfabriken, Spinnereien, Walzwerken und grofsen Kessel- 
räumen häufig anzutreffen ist. Die dafür nötigen Kühlräume sind mit 
Wasserbrausen versehen. Die Luft wird durch das zerstäubte Wasser 
hindurchgeleitet, wobei sie sich mit Wasser anreichert. Darauf führt 
men sie mittels eines Gebläses durch Kanäle oder Rohre an die 
gewünschten Stellen. 

In viel einfacherer Weise kommt dieses Prinzip für kleinere 
Leistungen zur Verwendung in einer durch das deutsche Patent 
Nr. 168804 v. J. 1904 geschützten Vorrichtung. Diese besteht aus 
einem Flügelradgebläse, welches Aufsenluft ansaugt, dabei aber gleich- 
zeitig in geringer Menge zugeleitetes Wasser zerstaubt. In dem 
Flügelrad, das am Umfang mit Gazeschichten bekleidet ist, kommt 
die Luft in innige Berührung mit dem Wasserstaub und wird, mit 
diesem durchsetzt, in den zu kühlenden Raum geschleudert. 

In Ermangelung einer Antriebskraft hängt man wohl auch nur 
Wasserzerstäuber in den Räumen auf, die zwar Kühlung, aber keine 
Lüftung erzeugen. 
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Maschinelle Einrichtungen zur Salzvermahlung 
der Maschinenfabrik und Mühlenbauanstalt G. Luther, Aktien- 
gesellschaft in Braunschweig. 

(Mit Abbildungen, Fig. 32--39.) 

- Nachdruck verboten. 

Mit dem Aufschwunge des Salzbergbaues im allgemeinen und 
speziell des Kalisalzbergbaues ging die Vorvollkommnung der mecha- 
nischen Einrichtungen der Salzmühlen Hand in Hand, wobei jedoch 
nur wenige Spezialfabriken in Betracht kommen. Unter den Fabriken, 
die besonders dem deutschen Kalisalzbergbau in dieser Hinsicht wert- 
volle Dienste 


durch die Längsschlitze des Rostes fallen, von wo sie nach der sogen. 
Glockenmühle zum Vorschroten gehen. 

An Stelle des vorbeschriebenen Briartschen Rostes wird bei der 
Salzaufbereitung oft auch ein Kaliberrost System Distl-Susky 
angewandt, den Fig. 37 u. 38 wiedergeben. 

Dieser Rost besteht aus einzelnen, fest gelagerten Walzensträngen, 
die in starrer Verbindung Rippen von eigentiimlicher Bogendreiecks- 
form tragen. Die Rippen sitzen in gleichmäfsigen Abständen auf 
den Walzen, so dafs sie sich in geraden Linien fortsetzen und eng 
aneinander kreisen. Da die quadratischen Durchfallöffnungen bei der 
drehenden Bewegung stets die gleichen bleiben, so wird durch diese 
Konstruktion eine gleichmälsige Klassierung erreicht, im Gegensatze 
zum Briartschen Roste, bei dem flache Stücke von beliebiger Länge 
durchfallen können. Auch ermöglicht die feste Lagerung des Susky- 
rostes ein staubdichteres Anschliefsen der Schurren. 

Der Transport gestaltet sich mit diesem Roste aus dem Grunde 

günstig, weil 


geleistet 
haben, stebt 
die Maschi- 
nenfabrik 
undMühlen- 
bauanstalt 
G. Luther, 
Aktiengesell- 

schaft in 

Braun- 
schweig in 
erster Reihe. 

Von den 
Ausführungen 
dieses Werkes 
seien deshalb 
hier einige er- 
wähnt, so die 
Salzmühle 
des Kali- 
werkes der 

Gewerk- 
schaft 
„Grofs- 
herzogvon 
Sachsen“ in 
Dietlas bei 
Dorndorf, 
deren Gesamt- 
ansicht Fig.32 
wiedergibt, 
ferner die 
Salzmühlen- 
anlagederde- 
werkschaft 
„Frisch Glück“ in Eime und die der Deutschen Solvay- 

Werke AG. in Bernburg. 

Bei der Salzmiillerei handelt es sich darum, das in Blöcken ge- 
brochene Rohsalz in eine Form überzuführen, die dessen Weiterver- 
arbeitung gestattet. Dabei ist mit den dem Salz beigemengten Fremd- 
körpern, hauptsächlich verschiedenen Gesteinen zu rechnen, die vor 
Beginn der eigentlichen Vermahlung auszuklauben resp. auszusuchen sind. 

In den meisten Fällen erfolgt die Bearbeitung des Rohsalzes zu- 
nächst in der Weise, dafs man das geförderte Salz in sogen. Hunden auf 
Sehienen nach den Kreiselwippern fährt, deren in der Müble je 
einer über jedem Vorbrecher aufgestellt ist. Die Kreiselwipper führen 
das geförderte Salz dem Mahlsystem durch Kippen der Förderwagen zu 
und erhalten ihren Antrieb in der aus Fig. 35 erkennbaren Weise von 
der Welle des dem Vorbrecher vorgeschalteten Sortierrostes aus. Wie 
aus Fig. 35 ersichtlich ist, sitzt auf der Welle des Sortierrostes ein 
Kettenrad, das durch Kette.ein ebensolches Rad am Wipper-Gestell 
in Drehung versetzt. Von dort überträgt sich die Bewegung durch 
Stirnrad auf den Zahnkranz des Wippers, dessen Wippe durch vier 
glatte Räder sicher geführt erscheint. 

Der hinter den eer geschaltete Sortierrost ist nach System 
Briart konstruiert und besteht aus zwei geneigt aufgehängten, aus 
Rosteisenschienen gebildeten Rosten; diese werden mittels eines Exzen- 
terscheibengestänges von einer Welle aus gegeneinander in pendelnde 
Bewegung versetzt. Dies hat zur Folge, dafs die grofsen Stücke nach 
dem Steinbrecher zu vorgeschoben werden, während die feineren Teile 


Fig. 32. Z. A.: Haschinele Einrichtungen sur Salscermahlung der Maschinenfabrik und Mählendauunstalt G. Luther, Aktiengesellschaft 
in Braunschweig. 


das Klassie- 
rungsgut in- 
folge der 
igengrtigen 
Form der Rip- 
pen durch 
Hebung ohne 
jeden Stols 
von Walze zu 
Walze, unter- 
ав; durch 
ie geneigte 
Fläche, a 
wartsbewegt 
wird. Eine 
Verlegung der 
Durchfallöff- 
nungen sowie 
Klemmungen 
und Brüche 
oder ein auf- 
fallendgrofser 
Verschleifs 
können hier 
nicht eintre- 
ten. Auch der 
Verbrauch an 
Betriebskraft 
ist bei diesem 
Roste gering. 
Der Salz- 
brecher, die 
erste zur Auf- 
bereitung des 
Salzes die- 
nende Maschine, zerkleinert die Stücke bis auf etwa Faustgröfse und ist 
mit Rücksicht auf die hohen Anforderungen, die das Hartsalz an ihn stellt, 
sehr kräftig gebaut. Im allgemeinen gleicht er dem sogen. Steinbrecher 
mit fester und beweglicher Backe. Die Exzenterwelle wird aus Schmiede- 
stahl gefertigt, ebenso besitzen die gulseisernen Druckplatten Stahlgufs- 
lagerung. Die Lager an sich sind für leichte Demontage berechnet. Die 
Brechzunge ist mit einer Stellvorrichtung versehen, die es ermöglicht, 
feiner oder gröber zu brechen. Die verzahnten Brechbacken werden aus 
Hartguls gefertigt und sind auswechselbar. Alle Lager haben Ringschmie- 
rung. Man findet die Lutherschen Salzbrecher in vier Gröfsen, von denen 
wohl die Gréfsen mit 80 und 100 >< 40 om Maulweite die gangbarsten sind. 

Aus dem Salzbrecher gelangt das vorgebrochene Salz gewöhnlich 
auf einen sogen. Ausscheideapparat, dem die Beseitigung der 
Steine und Eisenstücke zufällt. Die Wirkungsweise dieser Apparate be- 
ruht auf dem Schleuderverfahren. 

Neben den Ausscheideapparaten benutzt man zu diesem Zwecke 
auch sogen. Lesebänder, die man zumal dann hinter dem Salzbrecher 
anordnet, wenn das Rohsalz viel minderwertiges Material enthält. 
Ein solches Leseband besteht gewöhnlich aus einem endlosen Band, 
das sich aus einzelnen, in Scharnieren beweglichen Blechschuppen 
zusammensetzt und langsam um entsprechend grofse sechskantige 
Trommeln dreht. Von diesen wird die eine durch ein Rädervorgelege 
mittels Fest- und Losriemenscheibe angetrieben. Der obere Trum des 
Bandes wird durch Schurren mit dem vom Salzbrecher kommenden 
vorgebrochenen Material beschickt, und Arbeiter, welche neben 
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dem Bande уе, sind, lesen von ihm die minderwertigen Stein- 
stücke ab. Die kleinen Stücke, welche nicht mehr auslesbar sind, laufen 
mit dem brauchbaren Gut am Ende des Bandes in einen Elevator und 
werden von diesem nach einer sogen. Glockenmühle geleitet, um dort 
„fein“ gemahlen zu werden. 

Bei Besichtigung einer derartigen Glockenmühle fällt vor allem 
der ihr aufmontierte (vgl. Fig. 34) selbsttätige Speisespparat ins Auge, 
der von der Antriebswelle der Maschine aus durch Riemen- und ein- 
берар, Schneckentrieb in Bewegung versetzt wird. Die im Fulse 

ler Mühle angeordnete Hauptwelle trägt ein konisches Rad, das mit 
einem ebensolchen auf einer seitlich der Grundplatte in Konsolen 
lagerten Zwischenwelle im Eingriff steht. Auf der Zwischenwelle 


Fig. 34. 


sitzt eine dreistufige Scheibe, von der aus die Bewegung auf die drei- 
stufige Riemenscheibe auf der Schneckenwelle übertragen wird. Die 
Schnecke wiederum betätigt das Schneckenrad auf der Welle des 
Speiseautomaten. Die so geschaffene zwangläufige Bewegungsübertragung 
verbürgt zugleich das Abstellen der Speisung beim Stillsetzen der 
Maschine und das Anstellen der Speisung beim Anlassen der Mühle. 

Mahlkonus und Mahlrumpf zeigen die Einrichtung Fig. 33; sie 
sind, wie man sieht, mit eigenartigen Rippen besetzt und aus Hartgufs 
gefertigt. Durch das Zentrum des Mahlkegels geht die Königswelle, 
welche von der Hauptwelle aus durch konische Räder in Drehung 
versetzt wird. Die Rippen auf dem Konus und Rumpfe sind so an- 
geordnet, dals sie oben am weitesten und nach der Basis des Kegels 
zu am engsten sind, ähnlich denen des Kegels und Rumpfes einer 
Kaffeemüble. Dadurch soll erreicht werden, dafs die groben Salz- 
stücke leicht in den Raum zwischen Kegel und Rumpf eintreten und 
beim Vorschreiten mehr und mehr zerkleinert werden. 

Der Rumpf hat zwei Lappen, mit denen er sich auf zwei A-för- 
mige Gufsständer auflegt. 

Luther baut derartige Mühlen in drei Varianten: 1) auf Säulen 


und Trägern montiert und mit Antrieb von unten, 2) mit auf Fuls- 
bodenträgern ruhendem Mahlrumpfe und einem an der Decke befestig- 
ten Vorgelege und 3) freistehend auf Böcken sowie Sohlplatte mit 
unterem Antrieb durch konische Räder. 

Die letztere Anordnung ist von der Deckenkonstruktion der Mühle 
unabhängig, so dafs das Aufstellen der Mühle nennenswerte Schwierig- 
keiten kaum bereitet. 

Die Anordnungen 1 und 2 kommen da in Frage, wo eine Siebung 
zwischen Glockenmühle und Feinmahlapparat vorgesehen ist. Die 
Anordnung 1 bietet gegenüber derjenigen 2 den Vorteil, dals bei der 
Herausnahme des Mahlkegels keine umständliche Demontage erforder- 
lich ist. Auch haben hier die Träger nicht wie bei der Anordnung 
2 die ganze Last aufzunehmen, das Gewicht ruht vielmehr auf den 
Säulen, so dafs die Träger nur durch die seitlich wirkenden Druck- 
kräfte auf Verdrehen beansprucht erscheinen. Erschütterungen sind 
bei dieser Anordnung nahezu ausgeschlossen. 

Zwischen die Glockenmühle und die Feinmahlmaschine schaltet 
man, um die letztere nicht mit dem bereits auf den gewünschten Fein- 
heitsgrad zerriebenen Salze zu belasten, Schüttelsiebe mit Schurren 
ein. Dies richtet sich jedoch ganz nach der Menge des bereits vorkommen- 
den Feinsalzes. Der mit gelochtem Blech bespannte Siebrahmen ist an 
elastischen Federn aus Stahl am Gebälk der Decke geneigt aufgehängt und 
wird von einem Vorgelege aus durch Fest- und Lor Riemenechaiba mit 
Hilfe eines Excenterscheibengestänges angetrieben. Infolge der schüt- 
telnden Bewegung wandert das von der Glockenmühle vorgeschrotete 
Salz über die ganze Länge des Siebes. Das genügend feine Produkt 
fällt bei dieser Wanderung durch die Schlitze des Siebes und wird 
unterhalb von einem Trichter aufgefangen und durch eine Ableitungs- 
schurre weiterbefördert. Der Rückstand fällt am Ende des Siebes 
ebenfalls in einen Trichter und geht auf einer zweiten Schurre nach 
einem Elevator, der ihn den Feinmahlmaschinen zuführt. 


Fig. 36. 
Fig. 33—36. 2. A.: Maschinelle Einrichtungen zur Salseermahlung der Maschinenfabrik und Mühlenbauanstalt G. Luther, Aktiengesellschaft in Braunschweig. 


Zum Feinmablen des Salzes dienen von Luther konstruierte Walzen- 
stühle oder auch Mahlgänge. Erstere sind mit Hartgufswalzen nor- 
maler Bauart versehen (vergl. Bild Fig. 39). Die Reinhaltung der Walzen 
besorgen Abstreicher; auch ist die Speisewalze mit Regulierschieber ver- 
sehen, damit die Beschickung gleichmälsig erfolgt. Die Vermahlun 
sich kann bei den Walzenstühlen während des Betriebes auf jeden Fein- 
heitsgrad eingestellt werden, auch ist die Arbeitsweise während des Be- 
triebs kontrollierbar; im übrigen ähnelt die Konstruktion der Mühle 
der der bekannten Hartgufswalzenstiihle. 

Dasselbe gilt von den Mahlgängen. Auch diese sind normale 
Oberläufer- oder Unterläufer- Mahlginge, welche einzeln, paarweise 
und in Reihen oder Gruppen aufgestellt werden. Bei Einzelaufstel- 
lung wird entweder direkter Antrieb durch Riemenscheiben von der 
Mahlgangswelle aus oder Antrieb durch konisches Rädervorgelege 
unter Zuhilfenahme von Fest- und Losscheibe angewandt. Bei paar- 
weiser oder Gruppenaufstellung erfolgt der Antrieb der einzelnen 
Gänge durch Stirnräder vom Königsstock aus, bei Reihenaufstellung 
durch Kegelräder oder unmittelbar durch Riemenscheiben von den 
Mahlgangswellen aus. 
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Neben den Walzenstühlen und Mahlgängen hat sich auch der Dis- 
membrator, die Schlagstiftmihle, im Salzmüblenwesen zur Feinver- 
mahlung bewährt. Luther baut ihn so, dafs die eine Scheibe feststeht 
und die andere kreist, jedoch kommen die Maschinen auch als Doppel- 
mihlen zur Anwendung. Diese haben dann zwei feststehende, mit Stiften 
besetzte äufsere Scheiben, zwischen denen die auf beiden Seiten mit 
Stiften besetzte innere Scheibe rotiert. Durch Verändern der minutlichen 
Umdrehungzahl ‚kann man jede gewünschte Mahlfeinheit erreichen. 
Allerdings spielt dabei der Härtegrad des Mahlgutes eine Rolle. Es 
sind stets zuerst Versuche erforderlich, um zu ermitteln, welche Touren- 
zahl für einen gegebenen Härtegrad nötig ist. 

Besitzt das Salz keinen zu hohen Feuchtigkeitsgehalt, so kann man 
es auch im Desintegrator, d. h. in der Schleudermühle, vor- 
mahlen. Allerdings liefert dieser kein durchaus gleichmälsiges Mahl- 
produkt, dagegen ist er sehr leistungsfähig. Er kommt in der Regel 


nur für die Vermahlung auf geringe Feinheitsgrade in Betracht. 


chanische Beschickungsapparate zur Beladung der Waggons, 
die menschliche Hilfskraft nahezu überflüssig machen. Diese Apparate 
werden durch aufgebaute Elektromotören angetrieben, so dals auch 
die Anwendung von Transmissionen sich erübrigt. 


D 
Fettsäure- und @lyzerinfabrik 
der Gebr. Krayer G. m. b. H. im Industriehafengebiet in Mannheim, 
ausgeführt nach Plänen von Kühn & Detroy, Architekten in Mannheim 
von Karl Bender, Baugeschäft in Mannheim. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 4.) 
Nachdruck verboten. 

Die auf Tafel 4 wiedergegebene Fettsäure- und Glyzerin- 
fabrik ist nach den uns vom Architekten W. Söhner in Mann- 
heim gemachten Mitteilungen im neuen Industriehafengebiet zu 
Mannheim auf einem einerseits an der Industriestrafse, anderseits an 
der Industriehafenbahn belegenen Grundstücke erbaut und hat direkten 
Anschlufs an die letztere. : 

Das der Firma Krayer G. m. b. Н. gehörige Gebäude ist sowohl 
in Umfassungsmauern als auch in seinen inneren Wänden und Decken 
vollkommen massiv und feuersicher erbaut, nur der Dachstuhl ist aus 
Holz.*) Zur Verarbeitung gelangen die im Handel vorkommenden 
Öle und Fette. 

Die Fabrikation zerfällt in: 

1. Die Zerlegung der Fettkörper in Fettsäure und Glyzerin. 

2. Waschung der Fettsäure mit verdünnter Schwefelsäure bei Ver- 
arbeitung guter Öle und Fette und 

3. Destillation der gewaschenen Fettsäuren bei Verarbeitung von 
minder guten Ölen und Fetten. 

Der Fabrikationsvorgang ist folgender: Die in Fässern 
eingeschlossenen Öle und Fette werden durch Dampfzuführung entleert 
und mittele Pumpen und Rohrleitungen nach den im Kellergeschofs, 
Fig. 3, aufgestellten Autoklaven q, geführt. 

. In diesen vollzieht sich unter Druck von bestimmter Spannung die 
Zerlegung der Fette in Glyzerin und Fettsäure. Nach Beendigung 
dieser Operation wird der Inbalt aus dem Autoklaven q; in hochstehende 
Gefälse gepumpt. Aus diesen laufen Glyzerinwasser und Fettsäure nach 
tieferstehenden Behältern. Das Glyzerinwasser wird durch Eindampfen 
konzentriert, so wie es als handelsübliches Glyzerin auf den Markt kommt. 

Die Fettsäuren aus reinen Ölen und Fetten werden mit verdünnter 


Fig, 38 
Fig. 37—39. 


Die Lutherschen Desintegratoren bestehen in der Hauptsache aus 
einer in zwei Gabellagern ruhenden Achse und den auf dieser sitzen- 
den Stabringsystemen. Um diese Ringsysteme nachsehen zu können, 
ist dafür gesorgt, dafs man nach Abheben der walzeisernen Haube | 
durch Verschieben eines Lagers die eine Ringserie aus der anderen | 
herausziehen kann. Das Verschieben des Lagers auf der behobelten 
Grundplatte erfolgt durch Drehen an einer Spindel. Die Haube ist 
zweiteilig und in jeder Hälfte mit einer Einschüttöffnung versehen, 
die durch einen Deckel verschlossen werden kann. Die Grundplatte 
der Maschine ist sehr schwer ausgeführt, die Lager haben Ringschmie- 
rang und die Welle trägt in jedem Gabellager zwei Riemenscheiben, so 
dafs jedes der Ringsysteme unabhängig vom anderen angetrieben wird. 

Nachdem das Salz fein gemahlen ist, wird es durch Becher- 
werk gehoben und mittels Bandtransporteure oder Förder- 
sehnecken in die Magazine zur direkten Verladung, entweder in 
Waggons oder in Säcke befördert. Die Förderschnecken haben 
massive oder hohle Welle und sind mit oder ohne Ringschmierung ver- 
sehen. Daneben werden auch Fürderrinnen benutzt. Die Becher- | 
werke kommen übrigens in Form von Ketten oder Gurt-Becherwerken 
mit eisernen, mit hölzernen und mit zum Teil in Holz, zum Teil in Eisen 
ausgeführten Gehäusen zur Anwendung. 

Zur losen Verladung in Waggons werden drehbare Schurren 
verwendet, In neuerer Zeit benutzt Luther gesetzlich geschützte me- 


ig. 39. 
Z. A.: Maschinelle Einrichtungen sur Salzvermahlung der Maschinenfabrik und Mühlenhauanstalt G. Luther, Aktiengesellschaft in Braunschweig. 


Schwefelsäure aus den Reservoiren f gewaschen. Die ausgewaschenen 
Fettsäuren sollen dann noch eine Zeit lang in Behältern e ruhen, da- 
mit etwa noch vorhandene Verunreinigungen sich zu Boden setzen 
können. Alsdann werden sie in Transportgefälse verfüllt. Dunkle, 
d. h. unreine Ole und Fette werden auf die gleiche Weise behandelt, 
nach der Waschung aber noch in luftverdünntem Raum destilliert. 

Die maschinellen, d. h. die Spaltungsanlagen waren anfänglich auf 
die Verarbeitung eines Quantums von 100000 Ztr. Fettsäuren berechnet, 
sind aber durch Aufstellung von weiteren Autoklaven q, und Spalt- 
gefäfsen u vermehrt worden, so dafs heute èin erheblich gröfseres 
Quantum bewältigt werden kann. 

Die Abwässer enthalten geringe Mengen solcher schwefelsaurer 
Verbindungen, die sich beim Behandeln mit Kalk und Gips in die ent- 
sprechenden unlöslichen Oxyde bezw. Hydroxyde umsetzen; es wurden 
daher geeignete syphonartige Schächte angelegt, in denen die Abwässer 
mit Kalk behandelt werden. Gips und Oxyde schlagen sich nieder, 
und das klare Wasser fliefst ab. In der Bauvorlage wurde folgender 
Beweis geführt: 

Mg 80, X Са (OH), = Mg (OH), X Са SQ,. 
*) Vgl. im übrigen den Artikel: „Das Gebäude der Fettsäure- und 
Glyzerinfabrik der Gebr. Krayer G. m. b. H. in Mannheim“ in 
„Uhlands Techn. Räsch.“, Ausgabe II, Heft 4 d. J. 
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Damit wurde bewiesen, dafs die Abwässer weder schädlich noch ge- 
sundheitsnachteilig sind und dafs sie ohne Bedenken der städtischen 
Kanalisation zugeführt werden’ können. Da in Mannheim die Kanal- 
abwässer ohne Filtration in den offenen Rhein fliefsen, so war auch 
zu beweisen, dafs keine Verunreinigung von Fisch- oder Flufswasser 
stattfinden kann, eben weil die Fabrikabwässer in reinem Zustande in 
die Kanäle gelangen. 

Aus dem Fabrikationsbetriebe ergab sich die Notwendigkeit folgen- 
der Fabrikationsräume: 

1. tiefgelegene Räume für ‚die Aufstellung der Autoklaven, be- 
hufs Trennung der Fette bezw. Öle in Fettsäure und Glyzerin; 

2. hochgelegene Räume zur. Aufnahme des Autoklaveninhaltes 
und Spaltung desselben in Glyzerin und Fettsäure; 

3. mittelgelegene Räume für Destillation und Konzentration des 
Glyzerins. 

In dem auf Tafel 4 wiedergegebenen Fabrikgebäude sind diese 
Räume auf drei übereinander gelegene Geschosse verteilt (Fig. 3, 4 
ч. 5). a 
seen waren Räume zur Aufstellung der Olreservoire (t), 
die Aufstellung der Kessel- und Dampfmaschinen (G, E), der Filter- 
pressen (К), grolse (A), kleine (В), Spalterei, Ausdampfkästen (p,) und 
Ausbläserei (b), Glyzerineindampfpfannen (g), Glyzerinwasserbehilter 
(4) sowie Bureauräumlichkeiten (G), Laboratorium (N), Aufenthalts- 
räume (Н) für die Arbeiter u. в. f. zu beschaffen. 

Durch die Verschiedenartigkeit des Raumbedarfes in den einzelnen 
Geschossen, wurde auch die äufsere Gebäudegruppierung bedingt, wo- 
durch die Gesamtanlage in architektonischem Sinne eine malerische 
Richtung erhalten hat. 

Die Baupolizeibehörde hat infolge Feuergefährlichkeit beim 
Fabrikationsbetrieb ausreichende Sicherheits- und Schutzmafsregeln 
verlangt, wodurch die Anlage von eisernen Aulsentreppen nötig ge- 
worden ist. 

Die Spalt- und Filtriereinrichtungen sind von der Firma C. F. 
Rost & Co. in Dresden, die elektrischen Aufzüge und Waagen von 
Mohr & Federhaff, die Pumpenanlagen von Bopp & Reuther, 
die Drehscheiben mit elektrischem Antrieb und die elektrische Be- 
leuchtungsanlage von Carl Voegele, sämtliche in Mannheim, aus- 
geführt worden. 

Den elektrischen Strom liefert das städt. Elektrizitätswerk. 

Was die Gruppierung der Räume in den einzelnen Ge- 
schossen anlangt, so dient vom Kellergeschofs (Fig. 3) nur der 
Raum mit den Autoklaven q, und den Ölreservoirs t Fabrikations- 
zweoken. An das Kellergeschofs grenzen die Grube O, das Pumpen- 
haus P und der Aufzugsschacht s. S 

Im Erdgeschofs befindet sich links vom Haupteingange die 
Abort- und Pissoiranlage K, daneben der Waschraum I und dahinter 
der Speiseraum H fiir die Arbeiter. Rechts vom Korridor liegen das 
Laboratorium N, die Wiegestube L und die Garderobe M. 

Der Saal A von 29><11,76m Grundfläche enthält die grofse 
Spalterei. In dieser sind aufgestellt: die Rührgefälse h, Pumpen 1, 
Filterpressen k, Schwefelsäurereservoire f, Gefälse i für gefiltertes 
Glyzerin, Fettsäuresammelbehälter e, Ölpumpe m und die Autoklaven- 
füllverschlüsse. Die kleine Spalterei B enthält die Behälter u. An 
sie schliefst sich die Ausbläserei С mit den drei Ausdampfkästen p 
und den Autoklaven q. Die Destillation D enthält die Wasserkästen п 
und Filterschächte o sowie bei r einen Filtrierschacht. 

Im Raume E steht der Betriebsmotor und der F ist als Reparatur- 
werkstatt eingerichtet. Der Raum G endlich dient als Kesselhaus; er 
hat 10,06 >< 12,5 m Grundfläche und enthält zwei grölsere und einen 
kleineren Sattdampfkessel. 

Im ersten Obergeschofls, das, soweit es den Saal A anlangt, 
sich nur als Podest darstellt, sind untergebracht die Bureaux Q R, 
beide von der Haupttreppe aus zugänglich und der Ausdampfraum mit 
den Ausdampfkästen p, (Fig. 4). Auf dem Podeste stehen die Glyzerin- 
wasserbehalter d, Trennungsbehälter с, Glyzerineindampfpfannen g 
und die Olreservoirs a. An das gröfsere Bureau Q schlielst sich eine 
Garderobe. 

Das zweite Obergeschofs stellt sich, soweit ев den Saal A 
angeht, ebenfalls als Podest dar und enthält hier die Ausblasbehälter b, 
Fig. 6. In dem voll ausgebauten Abteile S befinden sich aufser dem 
Treppenlanfe Speicherräume und in dem u Reservoirs. 

er Aufzugsschacht в erstreckt sich durch alle Geschosse. Der 
Schornstein ist allen drei Kesseln gemeinsam; in ihn werden auch die 
Abgase aus dem Kocher (vgl. Fig. 5 u. 7) geleitet. 


Apparat zur Azetylenerzeugung auf trockenem 
Wege 
von der Sun Gas Company, Limited in Broadway, Westminster. 
(Mit Abbildung, Fig. 40.) Nachdruck verboten. 

Bei der Herstellung von Azetylengas, die wir gewohnt sind, durch 
die Vereinigung von Kalziumkarbid mit Wasser erfolgen zu sehen, ist 
man keineswegs allein auf diesen Weg angewiesen, der manche später 
zu erwähnenden Nachteile mit sich bringt, vielmehr genügt es voll- 
ständig, das Karbid mit einer trockenen Substanz zu mischen, an 
welche Wasser chemisch gebunden ist. Voraussetzung ist dabei nur, 
dafs die Bindung mit genügend geringer Energie erfolgt war. Dies 
ist z. B. der Fall bei gewöhnlichen Sodakristallen, die bekanntlich 
Sauer- und Wasserstoff chemisch schwach gebunden enthalten.. Auf 


diese Tatsache hat die Sun Gas Company, Limited in Broad- 
way, Westminster ein neues Verfahren zur industriellen Herstellung 
von Azetylengas gegründet, über dessen Darstellung im „Engineering 
das folgende berichtet wird. 

Die Affinität des Kalziumkarbids zu Sauer- und Wasserstoff ist so 
stark, dafs es imstande ist, die letztgenannten Elemente ihren Ver- 
bindungen mit vielen anderen Stoffen zu entreifsen und sich mit ihnen 
zu Azetylen zu vereinigen. So ergibt sich bei Verwendung der Kristall- 
soda Na, CO, 10H,0 die folgende Reaktion: 

Karbid Sodakristalle Azetylen kaust. Soda Kalk 

9CaC, + 2Na, СО, 10H, 0 = 9C, Н, + 4Na HO + 2CaC0, + 

Kalkbydrat Wasser 
7Ca (HO), + Н, 0. 


Dieser Prozefs, der als der Atkinsche bezeichnet wird, besteht so- 
mit darin, dafs man Kalziumkarbid und Soda in geeigneten Mengen- 
verhältnissen pulvert und trocken zusammenmengt. Die Warmeent- 
wicklung ist bei dieser Reaktion sehr gering. Sie überschreitet 95° С 
nicht und bleibt somit weit unter der bei der Polymerisation des 
Azetylens herrschenden von 400°. Dieser niedrigen Temperatur ist 
es vor allem zuzuschreiben, dafs das erhaltene Gas vollkommen frei 
von Verunreinigungen wie Benzin und homologen Hydrokarbiden ist, 
die bei anderen mit grofser Wärmeentwicklung verlaufenden Prozessen 
störend auftreten. Ferner entwickeln sich beim nassen Prozefs 
Schwefel- und Phosphorwasserstoff sowie Ammoniak durch die Ein- 
wirkung des Wassers auf die Phosphate, Sulfate und Stickstoffverbin- 
dungen des Kalziums, von denen das käufliche Karbid niemals frei ist. 
Während diese 
Verbindungen als 
Folgen des nassen 
Prozesses lästi- 
gen Rauch verur- 
sachen und die 
Helligkeit beein- 
trächtigen, finden 
sie sich beim 
trockenen Ver- 
fahren nur mehr 
oder weniger oxy- 
diert und in Soda- 
salze umgewan- 
delt in dem ver- 
bleibenden Rück- 
stand. Dieser 
Rückstand, der 
ein grünes Pulver 
bildet, bestebt 
zum grölsten Teil 
aus kaustischer 
Soda und unge- 
léschtem Kalk 
und hat als sol- 
cher einen ge- 
wissen Handels- 
wert. Zwar bil- 
det sich bei der 
Reaktion ein wenig Wasser, doch wird es energisch von Kalk und Soda 
festgehalten. Es entfallen somit die Wasserniederschlage in den Zu- 
leitungsrohren, die zu Störungen Anlafs geben können, sowie das 
Sichfestsetzen von Kohle. 

Die der industriellen Verwertung dieses Verfahrens dienende Vor- 
richtung ist, wie der in Fig. 40 dargestellte Schnitt zeigt, aufser- 
ordentlich einfach. Die stählerne Trommel ist durch zwei Wände aus 
Stahlblech in drei Kammern geteilt, von denen die eine f, mit Kalzium- 
karbid beschickt wird, während in der mittleren, gröfseren f, in die 
man das Soda einbringt, die Mischung vollzogen wird, wobei das ent- 
wickelte Gas nach der dritten Kammer f, überströmt, um beim Durch- 
streichen ihrer Koksfüllung die mitgerissenen Verunreinigungen abzu- 
setzen. Die Trommel sitzt auf einer Welle h fest, mit der sie sich dreht. 
Diese ist an dem innerhalb der Kammer f, gelegenen Ende hohl und 
mit einer Anzahl kleiner Öffnungen versehen, durch die hindurch das 
im Raume f, gereinigte Gas durch das hohle Wellenende abziehen kann. 

Kalziumkarbid und Soda werden in gleichen Teilen in die ent- 
sprechenden Kammern durch Öffnungen eingebracht, die durch Bolzen 
mit Gewinde bezw. durch Deckel mit Bügel geschlossen werden. Dreht 
man nun die Trommel mittels der Handkurbel, so fällt Karbid durch 
einen Verteiler g in die Mittelkammer. Dreht man jedoch im ent- 
gegengesetzten Sinn, so steht dieser in eigenartiger Weise geschiokt 
angebrachte Verteiler still und es erfolgt kein weiteres Übertreten 
von Karbid. So hat man ев in der Hand, aufser durch die Bemessu: 
der in Kammer f, einzubringenden Menge Karbid das Verhältnis der 
Mischung in Kammer f dadurch zu regulieren, dafs man den Zuflufs 
durch den Verteiler reguliert. Man dreht für gewöhnlich nur ein 
einziges Mal in der einen Richtung, um Karbid übertreten zu lassen, 
und mischt dann durch mehrmaliges Rückwärtsdrehen alles gründlich 
durcheinander. Das Durchmischen wird durch einen von der Trommel- 
achse herabhängenden Mischarm h, erleichtert, der das Material gleich- 
zeitig aufbricht. 

Das dabei sich entwickelnde Azetylengas entweicht durch die per- 
forierte Trennungswand zwischen f und f, in die letzte Kammer f,, 
durchzieht den darin enthaltenen Koks und zieht durch das hohle 
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Fig. 40. Z. A.: Apparat sur Asetylenerseugung auf trockenem 
Wege von der Sun Gas Company, Limited in Broadway, Westminster. 
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Wellenende nach dem in dem einen Lagerbock befindlichen Hohlraum 
1 ab, um durch einen Ölabschlufs zu dem Gasometer zu gelangen. 

Die Rückstände werden aus der Mittelkammer f nach Abnahme 
des Deckels durch ein Handloch hindurch entfernt. Die Vornahme 
der Reinigung wird dadurch erleichtert, dafs neben dieser Öffnung 
zwei Haken im Trommelmantel sitzen, an die man den Aufnahme- 
behälter für die ausgeleerten Rückstände anhängen kann. 

Die Sicherheit des Apparates gegen Explosion ist so grofs, dafs 
man es für ausreichend hielt, eine kleine Sicherheitsöffnung vorzu- 
sehen, die durch eine dünne Kautschukscheibe verschlossen ist, die bei 
einem Druck von 1,8 At nachgibt. Ein.Hahn k dient dazu, bei der 
Ingangsetzung der Vorrichtung Luft und Gas so lange entweichen zu 
lassen, bis alle Luft ausgetrieben ist. Ein weiterer Hahn mit Trichter 
dient zum Nachfüllen des Öles und ein dritter, mit m bezeichneter, 
zum Ablassen des Öles zwecks Herstellung der erforderlichen Niveau- 
höhe. 

Mit einer derartigen Anlage von 7 chm Fassungsvermögen, wie 
sie 2. В. für ein Landhaus mit 120 Brennern genügt, kann man einen 
24 Stunden lang ausreichenden Gasvorrat schaffen, wenn der Gärtner 
die Trommel 20 bis 25 Minuten lang dreht. Eine solche Anlage würde 
eine Bodenfläche von 3,60 >< 1,80 qm einnehmen, wenn man einen 
Gasometer von 2,35 m Durchmesser und 2 m Höhe aufstellt. 


Die Metallfärbung. 


Nachdruck verboten. 


Das wichtige Gebiet der Metallfärbung findet immer mehr 
das Interesse sowohl der Industriellen als auch der Kunstgewerbe- 
treibenden. Allenthalben sind auf diesem Gebiete erfreuliche Fort- 
schritte wahrzunehmen; doch stellt das moderne Kunstgewerbe immer 
gröfsere Anforderungen an die äufsere Ausstattung der Metallgegen- 
stände aller Art, was Geschmack und Abwechslung der Farbentöne 
betrifft. Umsomehr ist, wie Buchner in seinem kürzlich erschienenen 
Werk *) über die Metallfärbung ausführt, eine gründliche Ausbildung 
der Metalltechniker auf diesem Gebiete erforderlich, und der Chemiker 
ist es, der ihnen hierzu den Weg weisen muls, wie Buchner es durch 
sein Werk begonnen hat, dem wir mit Erlaubnis des Verfassers die 
nachfolgenden Ausführungen entnehmen: 

Die Metallfärbung, ein Zweig der Metalldekorierung überhaupt, 
ist ein wichtiger Teil des Metallgewerbes im allgemeinen, des 
Metallkunstgewerbes im besonderen, der deshalb von grofser Bedeu- 
tung ist, weil ein grofser Teil aller Metallerzeugnisse nicht mit me- 
tallischglänzender, veränderlicher Oberfläche, sondern in abgetönten, 
haltbaren Farbennüancen, welche künstlerischen und ästhetischen An- 
forderungen besser entsprechen als erstere, von dem Konsumenten 
verlangt wird, so dafs die Verkäuflichkeit eines Gegenstandes viel von 
dessen Färbung, in vielen Fällen sogar ganz davon abhängen kann. 

Andererseits ist die chemische Metallfärbung ein Zweig der an- 
gewandten Chemie, bei welchem die Metalle und Metallegierungen 
mit Rücksicht auf ihre Farben und die farbigen Metallverbindungen 
hinsichtlich der Möglichkeit ihrer leichten Erzeugung auf der ent- 
sprechenden Metalloberfläche betrachtet werden. 

Zweck der Metallfärbung ist teils die Verschönerung der Ober- 
fläche des ursprünglich in der veränderlichen Farbe des Kupfers, Zinks, 
Messings u. s. w. glänzenden Metallgegenstandes, — wodurch viele 
Gegenstände aus Metall für manche Zwecke passender gemacht, das 
Material in gewissem Sinne veredelt werden kann, — teils das Be- 
streben, die Metalloberfläche vor Veränderungen infolge des Einflusses 
der Atmosphärilien, so des wasserhaltigen Sauerstoffes und der Kohlen- 
säure, schwefelhaltiger Gase u. s. w. zu schützen und somit diese 
Gegenstände für unser Auge beständig zu machen, indem man eben 
die im Laufe der Zeit von selbst, d. h. durch äufsere Einflüsse er- 
folgenden Veränderungen gleich von vornherein künstlich in vollkom- 
mener Weise, besonders mittels Zubilfenahme chemischer Agentien 
bewirkt. Aufserdem lassen sich durch die Metallfärbung, besonders 
auch in ihrer Verbindung mit der Metallätzung, die schönsten orna- 
mentalen und figürlichen Zeichnungen und damit höchst effektvolle 
kunstgewerbliche Gegenstände herstellen. 

Das Färben der Metalle kann geschehen durch chemische Ver- 
änderang oder durch einen Anstrich. Beide Verfahren, sowohl das 
chemische als das mechanische, fanden schon in den frühesten Zeiten 
Anwendung. Ägypter und Assyrer, die Germanen und andere Völker 
des Altertums erfreuten sich des so erzeugten Schmuckes ihrer Waffen 
und Gerätschaften. Auf den Kunstgewerbe-Ausstellungen der letzteren 
Zeit waren sehr hübsche, von deutschen Fabrikanten ausgeführte 
Metallfärbungen an Büsten und Statuen zu sehen; davon waren aber 
die wenigsten rein chemische im eigentlichen Sinne, sondern es herrschten 
— wenn auch sehr gelungen — die Anstriche mit Bronzepulvern, Ge- 
mengen aus Kupferbronze und Graphit и. в. w. und sehr fein ausge- 
führte Verbindungen von chemischer und mechanischer Metallfärbung 
vor. Trotzdem kann man aber nicht behaupten, dafs Deutschland in 
der Ausbildung dieses Gewerb- bezw. Kunstzweiges an der Spitze stehe. 
Die hervorragendsten Erzeugnisse sind vielmehr entschieden diejenigen 
der Franzosen und der Japaner. Es ist jedoch kein Grund vor- 
handen, weshalb diese Völker mit Naturnotwendigkeit uns hier den 
Rang ablaufen miifsten; denn sie bedienen sich keineswegs, wie man 
annehmen könnte, geheimnisvoller, uns unbekannter Mittel, was aus 


®) „Die Metallfärbung und deren Ausführung‘. 
Verlag von M. Krayn, Berlin. 


Von Georg Buchner. 


der Untersuchung der von dort kommenden Präparate hervorgeht. 
Aber diese Industriellen widmen sich mit gröfserer Hingebung, mit 
gröfserem Interesse der Metallfärbung und behandeln diese nicht 
— wie es bei uns geschieht — als Nebensache. Sie wifsen, dafs von 
der Färbung viel, oft alles abhängt, und haben überhaupt den Vor- 
zug, schon sehr früh eingesehen zu haben, dal ein Ding nicht allein 
gut und solid gearbeitet sein, sondern dafs es sich auch äulserlich schön 
präsentieren mufs. Die Färbung eines Gegenstandes ist ihnen nicht 
Nebensache, sondern Hauptsache; sie haben auch Gelegenheit, die 
Metallfärbung zu erlernen und befassen sich eingehend damit, während 
man bei unseren Firmen nichts als Einzelrezepte vorfindet, aber keine 
Methode, kein tieferes Eindringen in den Gegenstand. Gerade hier 
aber ist das Vorherrschen des Rezeptes, der Schablone, von grofsem 
Schaden; denn in höherem Mafse, als man vielfach annimmt, erfordert 
die Metallfärbung ein bestimmtes technisches Können und chemisches 
Wissen, nämlich: 1. Spezialkenntnisse in der Chemie der Metalle, auch 
in der Elektrochemie überhaupt, in der Metallfärbung im speziellen, 
2. eine gewisse mechanische Handfertigkeit, 3. künstlerischen Geschmack. 
Diese drei Eigenschaften sollen sich vereint finden auf unserem Ge- 
biete, und darin liegt die Schwierigkeit dieser Technik. Auch er- 
fordert die Metallfärbung eigene Einrichtungen, eigene Räume und 
Apparate. 

Wir haben in Deutschland nun allerdings auch einige hervor- 
ragende Fabriken, besonders in Westfalen, in Württemberg (Geislingen), 
Baden (Pforzheim), in denen seit langem bedeutende Leistungen auf 
dem Gebiete der gewerblichen Metallfärbung erzielt werden. Was 
beispielsweise die Firma P. C. Tircks Wwe. in Lüdenscheid an 
mannigfaltigen Metallfärbungen hervorzubringen vermag, wäre wohl 
geeignet, Kunsthandwerker zu Versuchen in dieser Richtung anzu- 
врогпеп, zumal die vorbildlichen japanischen Arbeiten deutliche Finger- 
zeige für den künstlerischen Wert dieser Technik geben. 

Soll auf dem Gebiete dieser Kunstfertigkeit, durch deren richtige 
Ausübung viele Metallarbeiten erst verkäuflich werden, etwas durch- 
veg Gutes, ja Hervorragendes geleistet werden, so müssen die Kunst- 
und Faobgewerbeschulen, die sich mit der Metalltechnik befassen, 
auch die Metallfärbung lehren, sie müssen Werkstätten errichten, in 
denen die betreffenden Kreise diese Technik erlernen und sich darin 
üben können. Nach einer allgemeinen Einführung in die Chemie, ins- 
besondere die Chemie der Metalle mülsten daselbst die Kenntnisse der 
Materialien und der Metallfarbungen systematisch gelehrt werden; 
daneben wären praktische Übungen im Färben der einzelnen Metalle 
vorzunehmen, wodurch die Schüler die hauptsächlichsten Färbungen 
kennen lernten. Zuletzt würden dann neue Färbungen versucht wer- 
den. Solange nicht derartige, richtig geleitete Werkstätten bestehen, 
wird die Kunst der Metallfärbung nur langsam von einzelnen gefördert 
werden, nicht aber in einem solchen Mafse fortschreiten, wie es im 
Interesse des Metallgewerbes und des Metallkunstgewerbes zu wün- 
schen wäre. 


Instrumente nnd Apparate 
für Wissenschaft, Industrie nnd Verkehr. 


Maximalausschalter und Kurzschliefs- 
vorrichtung 


von der Allgemeinen Elektricitäts- Gesellschaft in Berlin. 
(Mit Abbildungen, Fig. 41 u. 42) 
Nachdruck vorboten. 

Man geht zur Zeit immer mehr dazu über, wo angängig, Siche- 
rungen durch Maximalausschalter zu ersetzen. Die Abbildungen Fig. 41 
zeigen einen offenen und einen geschlossenen zweipoligen Maximal- 
ausschalter in Dosenform, welcher hauptsächlich für In- 
stallationen geeig- 
net ist, in denen es 
behufs Verhütung 
von Kurz- und Erd- 
schliissen und der 
dadurch verursach- 
ten Feuersgefahr 
darauf ankommt, 
bei der kleinsten 
Stromüberschrei- 
tung die Leitung 
gefahrlos vom Netz 
abzuschalten. Der 
von der Allge- 
meinen Elektricitaéts-Gesellschaft hergestellte Ausschalter ist 
daher sehr geeignet, anstelle von Sicherungen oder hinter solchen als Er- 
satz für die einfachen Dosenschalter für die verschiedenen Installationen, 
namentlich für Schaufenster, Warenhäuser, Theater und dergl. ver- 
wendet zu werden, da bei seiner Anwendung das Darchbrennen der 
Sicherungen verhindert wird und sich der Ersatz der durohgebrannten 
Sicherungen erübrigt. Aufserdem kann der Maximalaueschalter bei 
Kleinmotoren, sowohl für Gleich- wie für Wechselstrom benutzt werden. 

Der Maximalausschalter in Dosenform wird, auf Wunsch ent- 
sprechend plombiert, als Pauschalschalter für solche Anlagen geliefert, 
in denen elektrische Energie nach Pauschaltarif abgegeben wird. 
Bei Verwendung dieses Apparates kann eine gröfsere Strommenge, als 


Fig. 41. Mazimalausschalter von der Allgemeinen Eiektricitäts- 
Gesellschaft in Berlin. 
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zulässig resp. eingestellt ist, nicht entnommen werden, weil in diesem 
Falle der Apparat sofort ausschaltet. 

Da der Apparat eine Sicherheitseinrichtung gegen Einschalten 
bei Überlastung besitzt, so kaun er nicht eingeschaltet werden, wenn 
ein grölserer Strom entnommen würde, als derjenige, für welchen die 
Maximalauslösung eingestellt ist. Die Einschaltung kann also nur 
dann chehen, wenn der Stromverbrauch das zulässige Mafs nicht 
überschreitet. Der Schalter ist als Druckknopfschalter ausgebildet, 
das Einschalten erfolgt durch Niederdrücken des Knopfes, während 
бес Angecbaleen von Hand durch Rechtsdrehen dieses Knopfes bewirkt 
wird. 

Die Wirkungsweise ist folgende: Ein zweischenkliger Elektro- 
magnet, dessen Magnetspulen von beiden Leiterströmen durchflossen 
werden, führt in der Mitte den Druckknopfstift, welcher mit dem 
Kontekttrager durch einen lösbaren Stahlhebel gekuppelt ist. An dem 
einen Magnetkern ist der die Auslösung bei Überlastung bewirkende 
Magnetanker drehbar gelagert, welcher mittels Spiralfeder auf den in 
weiten Grenzen beliebig einstellbaren Auslösestrom eingestellt werden 
kann. Überschreitet der Gebrauchsstrom die zulässige, bezw. einge- 
stellte Stromstärke, so zieht der Magnet den Anker an, welcher dann 
den Stahlhebel ausklinkt; alsbald unterbricht der Kontaktträger mit 
den Federkontakten unter der Wirkung einer Spiralfeder die Leitungen 
momenten. Die Anordnung des Magneten ist so getroffen, dafs der 
an den Kontakten beim Unterbrechen entstehende Lichtbogen sofort 
magnetisch ausgeblasen wird. Die vorstehend beschriebenen Schalter 
werden von der A.E.G. für eine Spannung von 250 Volt und für 
Stromstärken von 5, 10, 15, 20 und 30 Amp. geliefert. 

Trotz aller Sicherungen und Maximalausschalter können dennoch 
unter Umständen durch Kurz- 
schliisse Brände hervorgerufen 
werden; denn bei beiden Schutz- 
vorrichtungen ist eine gewisse 
zwar absolut kurze, verhältnis- 
mälsig aber für viele Fälle doch 
zu lange Zeit bis zur vollendeten 
Wirkung erforderlich, und zwar 
bei der Sicherung die zur Tem- 
peraturerhöhung bis zum schliefs- 
lichen Schmelzen nötige Zeit und 
bei den Automaten die Zeit, wäh- 
rend welcher 1. eine Sperrklinke 
gelöst wird, 2. die Schaltteile 
soweit bewegt werden, bis) sie 
sich nicht mehr berühren, und 
3. der Unterbrechungsfunken zer- 
rissen wird. 

Während dieser Zeit kaun 
eine sehr starke Wärmeentwicke- 
lung resp. Tunkenbildung, an 
einer Gefahrstelle (Kurzsohlufs- 
stelle im Stromkreis) auftreten und die Umgebung entzünden, wie sich 
das in der Praxis gezeigt hat. 

Neuerdings wird nun ebenfalls von der Allgemeinen Elek- 
tricitats-Gesellschaft in Berlineine automatische Kurz- 
schliefsvorrichtung (Fig. 42) vertrieben, die dieser durch Deut- 
sches Reichspatent geschützt ist. Sie besteht aus um einen Eisenkern 
gelegten, von dem Nutzstrom durohflossenen Windungen und einem vor 
dem Eisenkern federnd angebrachten Anker, dessen Verlängerung einer 
Auschlagklemme gegenübersteht. Die Vorrichtung wird am Anfang 
des zu schützenden Stromkreises hinter den gewöhnlichen Sicherungen 
oder dem oben beschriebenen automatischen Maximalausschalter an- 
geordnet. 

Überschreitet nun die Stromstärke das zugelassene, beliebig einzu- 
stellende Mafs, so überwiegt die Magnetkraft des Eisenkerns die 
Federkraft des Ankers; letzterer wird angezogen, und seine Verlän- 
gerung berührt die Anschlagklemme. Hierdurch wird ein intensiver 
Kurzschlufs hervorgerufen und der äufsere Stromkreis wird praktisch 
stromlos, da der Strom den kürzeren Weg durch den intensiven Kurz- 
schlufs einschlägt. In zweiter Reihe erfolgt dann das Wirken der 
vorgeschalteten Sicherung oder des Automaten. 

Da der von dem Anker der Kurzschliefsvorrichtung zurückzu- 
legende Weg bis zum Berühren der Anschlagklemme ein sehr kurzer 
sein kann, ist es klar ersichtlich, dafs die Wirkungsdauer dieser Vor- 
richtung eine aulserordentlich geringe sein wird und somit die Mög- 
lichkeit einer Feuerentstehung durch Stromerhöhung in dieser sehr 
kurzen Zeit theoretisch als stark herabgemindert und praktisch als 
beseitigt betrachtet werden kann. 

Nach erfolgter Unterbrechung durch Schmelzen der Sicherung 
oder Wirken des automatischen Maximalausschalters stellt sich die 
Kurzschliefsvorrichtang wieder selbsttätig gebrauchsfertig ein, kann 
also gekapselt geliefert werden. 

Aufser dem Vorzug der grölseren Sicherheit werden bei zweck- 
entsprechender Verwendung der beschriebenen Vorrichtung die Vorzüge 
der automatischen Maximalausschalter, nämlich die Möglichkeit der 
Einstellung auf die Betriebsstromstärke, mit den Vorzügen der Siche- 
rungen, der einfachen Bedienung, vereint. 

Da die Apparate nur hinter die Sicherungen des zu schützenden 
Stromkreises zu schalten sind, verursacht das nachträgliche Einbauen 
in bestehende Installationen keine Verlegung der Leitungen. 


Fig. 42. Kursschliefsvorrichtung von der All- 
gemeinen Elektricitäts-Geselschaft in Berlin, 


Apparat zur Bestimmung der Exzenterlage 
auf der Welle 


von der Firma Baird & Tatlock, Limited in London. 
: (Mit Abbildung, Fig. 43.) Nachdruck verboten. 


Seit kurzem wird ein interessantes und nützliches Werkzeug von 
der Firma Baird & Tatlook, Ltd. in Verkehr gebracht, das dazu 
dient, auf einer Welle rasch und genau die Lage des aufzu- 
keilenden Exzenters zu bestimmen. Diese Aufgabe ist in 
den meisten Fällen identisch mit derjenigen, die Stelle der Mittellinie 
der einzufräsenden Keilnute für ein ’Exzenter, eine Profilscheibe oder 
ähnliche Elemente auf der Welle aufzufinden und zu bezeichnen. 
Hierfür verwendete man bisher Schablonen, die insbesondere bei Wellen 
mit drei und mehr Kurbeln nicht unbeträchtliche Kosten verursachten. 
Diese für jeden einzelnen Fall neu herzustellenden Schablonen ent- 
fallen vollständig bei Anwendung des im nachstebenden an Hand der 
Mitteilungen des „American Machinist“ beschriebenen Apparates. 

Die neue handliche Vorrichtung besteht aus einem Grundkörper f 
aus Bronze mit einer Führungsschiene s, die parallel zu der unteren, 
gerade abgerichteten Kante von f liegt. Auf ihr ist ein Gleitstück m 
verschiebbar angebracht, das eine Wasserwaage 1 trägt, die es ermög- 
licht, den Apparat stets genau wagerecht zu halten. Aufserdem ist 
am Gleitstück m noch eine Skala g angebracht, die dazu dient, die 
Winkel zwisoben bekannten und den gesuchten Punkten der Welle zu 
bestimmen. Hierfür geben die Kreisbogen den Schieberhub und die 
wagerechten Linien Überlappung + Voreilung an. Im Mittelpunkt dieser 
konzentrischen Kreisbogen sitzt ein Bolzen im Gleitstück m, um den 
ein Schwingstück a sich dreht. Durch dieses hindurch ist ein Lineal p 
versohiebbar, dessen Einteilung den Durchmessern aller möglichen 
Wellen entspricht, die zur Behandlung kommen können. Das Schwing- 
stück a trägt ferner noch einen Arm p,, auf dem eine Zeigervor- 
richtung pa- 
rallel zum Li- 
neal p gleitet. 
Der Zeiger 
wird über der 
Skala g ent- 
sprechend den 

erwähnten 

Schieber- 
gröfsen ein- 
gestellt. Mit- 
tels der aus 
derAbbildung 
ersichtlichen 

Flügel- 
schraubestellt 
man gleich- 

zeitig das р 
Gleitstück m und das Schwingstiick a fest. 

Auf einem an den Grundkörper f angebolzten Stück b sind zwei 
weitere Wasserwaagen im rechten Winkel zueinander angebracht, die 
in Fällen zur Verwendung kommen, wo man den Apparat und somit 
die Wasserwaage 1 nicht wagerecht halten kann. Ihre Verwendungs- 
weise ist weiter unten beschrieben. 

Die Gebrauchsweise des Apparates ist folgende: Um die Stel- 
lung eines Exzenters auf einer Kurbelwelle zu bestimmen, dreht man 
die letztere so, dafs der Kurbelarm senkrecht nach unten gerichtet 
ist. Der auf dem Arm p, verschiebbare Zeiger wird über derjenigen 
Zahl der Skala g eingestellt, welche die Samme aus Überlappung und 
Voreilung des Schiebers angibt. Das Lineal p wird so im Schwing- 
stück a verschoben, dafs es den Durchmesser der zu bearbeitenden 
Welle angibt. Nun wird mittels einer kleinen Kopfschraube das Lineal 
p in a festgestellt, ebenso wie man vorher die Zeigervorrichtung auf 
dem Arm p, eingestellt hatte. Darauf legt man den Grundkörper f 
mit seinen beiden Spitzen an die anzureifsende Welle in genau wage- 
rechter Lage an, die man mit der Libelle 1 ermittelt, und schiebt das 
Gleitstück m auf der Führungsschiene s gegen die Welle hin, bis die 
Spitze des Lineales p sie berührt. Der Berührungspunkt ist ein Punkt 
der Mittellinie der zu fräsenden Keilnute des Exzenters. 

Befindet sich der Kurbelarm nicht genau senkrecht unter der 
Welle, so legt man die gerade, untere Kante des Grundkörpers f an 
die Mittellinie des Kurbelarmes an, stellt die kleine Wasserwaage i des 
Stückes b wagerecht ein und stellt sie in dieser Lage zu f fest. Führt 
man nun den Apparat um die Welle, bis die andere Wasserwaage i, 
wagerecht liegt, so gibt wieder die Spitze des Lineals p die gesuchte 
Exzenterstellung an, da ja die Verschiebung von der Kurbelarmmitte 
um genau 90° erfolgt ist. 

Um die Handhabung der neuen Vorrichtung noch an einem Bei- 
spiel darzulegen, denke man sich eine 12” Welle, auf der man die 
Stellung des Exzenters für einen Schieberhub von 8” zu bestimmen 
hat. Dabei sei Überlappung + Voreilung des Schiebers 21”. Man 
verfährt nun in folgender Weise. Nachdem man den Kurbelarm nach 
unten gebracht hat, stellt man das Lineal p so ein, dafs die den 
Durchmesser der Welle bezeichnende Zahl am Index erscheint. Das 
Schwingstück a und der Zeiger auf dessen Arm p, werden dann so 
eingestellt, dafs der Zeiger über dem Kreuzungspunkt derjenigen 
Horizontallinie, die 2,” für Uberlappung + Voreilung anzeigt, mit 
dem Bogenstück, das einem Schieberhub von 8” entspricht, steht. 
Dann legt man, wie oben beschrieben, den Grundkörper f in wage- 


Fig. 43. 2. A.: Apparat sur Bestimmung der Exsenterlage auf der 
Welle von der Firma Baird & Tatlock, Limited in London. 


rechter Lage an die Welle an, schiebt das Gleitstück m gegen diese 
und man hat den Ort für die Keilmittellinie auf der Welle gefunden. 

Ist die gesuchte Stellung um weniger als 90° von der Mitte des 
Kurbelarmes entfernt, so mufs man den letzteren senkrecht über der 
Welle einstellen, in allen übrigen Fällen dagegen darunter. 

Ist nur der Voreilwinkel gegeben, so bedient man sich des 
Gradbogens auf der Platte g, stellt den Arm p auf diesen Winkel ein 
und verfährt in der vorstehend beschriebenen Weise weiter. 


Einrichtungen für Gesundheitspflege. 


Über Entstäubungsverfahren mittels Luft. 


(Mit Abbildungen, Fig. 44> 46.) 
Nachdruck verboten. 

Рав sich Luft zur Reinigung, d.h. Entstäubung von Ge- 
weben ganz besonders eignet, ist bereits seit längerer Zeit bekannt; 
sie ist einerseitsin der Anwen- 
dung ungefährlich, andrer- 
seits geruchlos und überall 
in verhältnismälsig reinem 
Zustand in beliebiger Menge 
erhältlich. Man benutzt spe- 
ziell Druckluft, und zwar 
kann dabei nach dem Saug- 
oder Prefsverfahren gearhei- 
tet werden. Bis jetzt sind 
fünf verschiedene Reini- 
guogsverfalren mittels 

aug- oder Prefsluft be- 
kannt und praktisch erprobt 
worden, 

1) Die Reinigung durch 
Prefsluft allein: Hier- 
bei wird Luft von etwa 6 At 
Überdruck in einem Filter 
von О! gereinigt und durch 
ein Mundstück oder ein ge- 
lochtes Rohr auf das zu säu- 
bernde Gewebe geblasen, wo- 
bei Staub aufwirbelt und un- 
ter Umständen mehr oder 
weniger weit fortgetragen 
wird. 
2) Die Reinigung durch 
Saugluft allein: Auf dem 
verstaubten Gewebe wird ein 
Mundstück dicht anliegend 
hin- und herbewegt, welches 
durch eine Rohrleitung mit 
dem Saugstutzen einer Luft- 
pumpe verbunden ist. Die 
Luft wird nun mit einer mehr 
oder weniger grofsen Ge- 
schwindigkeit, die dem durch 
die Gröfse des Widerstandes 
erzeugten Vaknum entspricht, 
durch das Gewebe hindurch 
avgesaugt und reilst die in 
dem Polster lagernden Staub- 
teile mit sich fort. Damit 
diese nicht in die Pumpe ein- 
dringen, ist in die Saugleitung 
ein Filter eingeschaltet. 
Durch den Druckstutzen der 
Luftpumpe wird die Luft ins 
Freie gedrückt. 

3) Die Reinigung durch 
Saug- und Druckluft: 
Das unter Absatz 2 behandelte Verfahren wird dadurch vervollkommnet, 
dafs von einem besonderen Kompressor aus Druckluft unter das Gewebe 
geleitet wird. Es entsteht dadurch, dafs auf der einen Seite ein Vakuum 
herrscht und sich auf der anderen Druckluft befindet, eine sehr inten- 
sive Luftströmung durch das Gewebe hindurch und somit eine sehr 
energische Staubentfernung. 

4) Die Reinigung durch Saugluft mittels Prefsluft: Hier 
ist das Mundstück an eine weite Rohrleitung angeschlossen, welche 
kurz vor ihrem Ende eine rechtwinklig gebogene Düse trägt. In diese 
wird durch ein enges Rohr Druckluft von etwa 6 At Überdruck ein- 

ù und so in dem Mundstück ein Vakuum hergestellt, welches 
die unter den Lippen des Mundstückes stehende Luft und damit auch 
den Staub aufwirbelt. Mit Hilfe der lebhaften Luftbewegung, welche 
in dem weiten Rohr entsteht, können die Unreinigkeiten an einen Platz 

tragen werden, dessen isolierte Lage das freie Ausblasen der staub- 
Freien Luft gestattet. Ist ein solcher Platz nicht vorhanden, so wird 
das Ableitungsrohr durch ein Filter geführt, welches den Staub auf- 
fängt und die Luft rein abströmen läfst. é 

5) die Reinigung durch Prefsluft und Saugwirkung 
mittels Prefsluft: Das unter 4) beschriebene Verfahren erscheint 


Fig. 44 и. 45. 
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Fig. 44. 


Fig. 45. 
Z. A.: Entatdubuageverfahren mittels Luft. 


hierbei dahin abgeändert, dafs nicht alle Prefsluft durch die Düse aus- 
strömt, sondern ein Teil durch die Lippen des Mundstückes unmittel- 
bar auf das Gewebe geführt wird, um hier den Staub erst aufzuwirbeln, 
worauf er durch die saugende Wirkung des zweiten Rohres abgeführt 
wird. S 

Wie schon gesagt, sind diese finf Verfahren versucht worden, 
und dabei haben sich fiir jedes neben den Vorteilen auch gewisse Nach- 
teile herausgestellt. Letztere führten dazu, am Ende einige der Ver- 
fahren auszuscheiden und nur die übrigen weiter auszubilden. 

So wurde vor allem das älteste dieser Verfahren nach 1) zuerst 
sehr viel angewendet, ist aber heute ganz aufser Gebrauch gekommen. 
Der losgerissene Staub wird nämlich nicht fortgeschafft, sondern nur 
hochgeworfen und er kann sich also überall, u. a. auch auf dem gereinigten 
Gewebe wieder niederlassen. Ein derartiges Reinigungsverfahren kann 
daher nur bedingte Anwendung finden und ist überhaupt nur dann 
empfehlenswert, wenn es sich um eine Reinigung im Freien handelt. 

Dagegén ist die unter 2) beschriebene Methode 3. Zt. sehr ver- 
breitet. Aber auch sie hat den grofsen Nachteil, dafs mit der Länge 
der Saugleitung die Saugwirkung abnimmt. Ein hohes Vakuum er- 
schwert die mechanische Rei- 
nigung und greift die zu rei- 
nigenden Gewebe an, ein 
schwaches Vakuum verhindert 
den Reinigungseffekt. Das 
eingeschaltete Filter bietet 
der Pumpe grofsen Arbeits- 
widerstand, um so mehr, da 
sich während des Betriebes 
die Filterwände allmählich 
mit Staub und Schmutz zu- 
setzen, so dafs wohl die Pampe 
ein grofses gun schafft, 
jenseits des Filters aber un- 
ter Umständen · überhaupt 
keine Luftleere mehr en. 
stande kommt. Es kanti hier 
sogar vorkommen, dafs das 
Filter infolge des grofsen 
Widerstandes bricht und der 
ganze, abgesaugte Schmutz in 

ie Pumpe dringt. Daraus 
folgt, dafs auch das zweite 
Verfahren als. vollkommen 
nicht bezeichnet werden 
darf. Dasselbe gilt vom drit- 
ten Verfahren, welches zu- 
dem bei der Notwendigkeit, 
sowohl eine Luftpumpe als 
einen Kompressor aufzustel- 
len, zu kompliziert wird, als 
dafs es weitere Verbreitung 
finden dürfte. 

Bei dem vierten Ver- 
fahren dagegen sind die Vor- 
teile der Vokoumreinigung in 
glücklicher Weise mit der 
Sicherheit des Prefsluftbe- 
triebes vereinigt. Der Staub 
kann nie in die Pumpe drin- 
gen, sondern er kann dortbin 
geleitet werden, wo er un- 
schädlich ist. Auch ist die 
Gründlichkeit der Reinigung 
unabhängig von der Luft- 
durchlässigkeit der zu säu- 
bernden Gegenstände. Jedes 
Stück, auch die Fufsböden 
und Bänke der dritten und 
vierten Wagenklasse, können 

einigt werden. Da die 

fsluft nicht mit dem Ge- 
webe in Berührung kommt, braucht sie auch nicht in einem Filter 
gereinigt zu werden. 

Wird schliefslich nach dem fünften Verfahren noch ein Teil 
der Prefsluft unmittelbar auf das Polster geführt, so genügt die Ein- 
schaltung eines kleinen Filters in die Druckleitung. Dazu kommt — 
und dies ist besonders für die Eisenbahnwerkstätten von nicht zu 
unterschätzendem Wert —, dafs Prefsluft auch für andere Zwecke, z. В. 
zum Ausblasen der Wagen, Probieren der Bremsen, Reinigen von 
Dynamomaschinen und Anschlufs von Prelsluftwerkzeugen zur Ver- 
fügung steht. Aus alledem folgert sich, dafs lediglich die unter 4) 
und 5) beschriebenen Methoden z. Zt. wirklichen praktischen Wert 
haben und namentlich überall dort zu empfehlen sind, wo es sich, wie 
beispielsweise im Eisenbahnbetrieb, um eine Reinigung der verschieden- 
artigsten, starker Verschmutzung ausgesetzten Stoffe handelt. 

Einen Anhaltspunkt über die Leistung eines Apparates, der einen 
Luftverbrauch von 0,38 cbm pro Minute hat, geben die bei der Prefs- 
luft-Entstäubungsanlage auf dem Betriebsbahnhof Köln- Gereon ange- 
stellten Versuche. Hiernach wird für die Reinigung von Hand eine 
Arbeitszeit von 40 bis 45 Minuten gerechnet, während 18 bis 20 Mi- 
nuten für Reinigung mittels Staubsaugers in Frage kommen. Mit letz- 


terem Verfahrens kamen bei zweimaliger Reinigung in Zwischenraumen 
von ба. 6 Tagen aus II. Klasse - Personenwagen Staubmengen von 695 
resp. 285 und 775 resp. 375 д zum Vorschein. 

Im Anschlufs an das Vorstehende dürfte es nicht uninteressant 
sein, das von der Firma A. Borsig in Tegel durchgebildete Luft- 
Entstäubungsverfahren zu Feschreiben, bei dem die Saug- 
und Druckwirkung kombiniert, jedoch zur Erzeugung beider 
nur Prefsluft verwandt wird. 

Bei dem Borsigschen Verfahren tritt der eine Teil der Prefsluft 
in feinen Strahlen aus dem dem Verfahren eigentümlichen Apparate, 
dem sogen. Bläser, aus und dringt in die Gewebe ein, so dals auch 
der festsitgende Schmutz gelockert und aufgewirbelt wird. 
Der andere Teil der Prefsluft erzeugt eine Luftleere, durch die der 
aufgewirbelte Staub abgesaugt wird. Durch einen kurzen Schlauch 
wird er denn in ein transportables Filter gedrückt und in diesem 
niedergeschlagen, während die Luft gereinigt entweicht. 
(Е ig. er zeigt rechts das Entweichen des Staubes bei ausgeschaltetem 

ilter. S 

Das Schema einer derartigen Reinigungsanlage zeigt Fig. 46. Ein 
im Keller des betr. Gebäudes aufgestellter Motor a treibt einen Kom- 
pressor b. Dieser verdichtet atmosphärische Luft, drückt sie in einen 
Windkessel с, der zum Ausgleich bei wechselndem Luftverbrauch 


dient. Von hier gelaugt die Prefsluft durch Yermittinagerobrleitungen d 


und Zuführungsschlauch e. zu den Apparaten f. 


ie Abführungs- 
schlauche g und Filter h vervollständigen die Anlage. 


Fig.46. Z.A.: Entstäubungsverfahren mittels Luft. 


Die Vorteile, die dieses Verfahren aufweist, liegen zunächst in 
seiner Wirtschaftlichkeit. Sowohl im Eisenbahnbetriebe als auch im 
Teppichreinigungsgewerbe hat sich das mechanische Verfahren nach 
Borsig billiger erwiesen, als die Reinigung nach anderen Systemen 
oder gar von land, ganz abgesehen von den allgemeinen Vorteilen 
mechanischer Reinigungsverfahren : Fortfall des Transportes von Gegen- 
ständen sowie Verminderung des reinigenden Personals. 

Weiter ізі das Verfahren staubfrei. Obwohl durch die am Rande 
des Bläsers austretende Prefsluft der Staub gründlich gelockert und 
aufgewirbelt wird, ist ein Entweichen in die umgebende Luft ausge- 
schlossen, weil der Staub durch die Saugwirkung sofort in das Rohr- 
ende des Bläsers gezogen und entfernt wird. Dieses geschieht in so 
vollkommener Weise, dafs die mit der Reinigung beschäftigten Per- 
sonen mit dem Staub in keine Berührung kommen. Die Reinigung 
nach diesem Verfahren ist also hygienisch einwandfrei. Ferner erfolgt 
die Staubentfernung gründlich. Das Arbeiten mit Druckluftwirkung 
allein weist allerdings, wie oben geschildert, Übelstände auf, jedoch 
bedeutet auch die Verwendung von Saugluft, wie wir sehen, allein 
keine vollkommene Lösung der Frage, E sie naturgemäls nicht во 
intensiv ist. Bei der Saugluft ist eben die Strömungsenergie infolge 
der Luftverdiinnug nur gering und der Druckunterschied auf beiden 
Seiten der Gewebe oft nur klein, so dafs solcher Schmutz, der im 
Teppich oder in sonstigen Geweben sehr fest sitzt, nicht mitgerissen 
werden kann. Das einzig Richtige kann somit nur in einer Kombi- 
nationder Saug-und Druckwirkung liegen. Beim Borsigschen 
Verfahren kann man zudem nach Bedarf auch nur mit Druckwirkung 
oder Saugwirkung allein arbeiten, ist also in keiner Richtung be- 
schrankt. Das Arbeiten mit Saugwirkung allein ist übrigens dann 
erwünscht, wenn es gilt, losen Schmutz von festen Gegenständen zu 
entfernen. Will man bei Borsigs Apparaten mit Saugluft allein ar- 
beiten, so ist das durch Umstellen eines kleinen Hahnes ohne weiteres 
möglich. 

Hierzu kommt, dafs die Saugwirkung, die nötig ist, um den auf- 
gewirbelten Staub zu entfernen, bei Borsigschen Bläsern in diesen 
selbst durch einen Teil der Pressluft ejektorartig erzeugt wird. Diese 
Anordung vermeidet eine lange Vakuumleitung, die schwer dicht zu 


halten ist, vielmehr führen die Kraftverteilungsleitungen nur Prefsluft. 
Da ferner Druckluftleitungen im Gegensatz zu Saugleitungen unbe- 
schadet ihrer Wirksamkeit in beliebiger Länge ausgeführt werden 
können, eignet sich das System Borsig auch noch besonders für solche 
Fälle, bei denen von einer Zentralstelle aus die Reinigung an mehreren, 
voneinander entfernt liegenden Orten vorgenommen werden soll. Von 
Vorteil ist ferner, dafs die Rohrleitungen nur reine Luft führen, so 
dafs ein Verstopfen, welches bei Vakuumleitungen, in denen der ab- 
gesaugte Staub fortbewegt werden soll, leicht eintritt, ausgeschlossen 
und ‘dadurch eine Quelle von Betriebsstörungen vermieden ist. Der 
Kompressor selbst kommt mit dem abgesaugten Schmutz in keine Be- 
rührung. Der zu entfernende Staub passiert nur ein kurzes Schlauch- 
stück, in welchem ein Verstopfen nicht eintreten kann und somit in 
jeder Richtung eine genügende Betriebssicherheit gewährleistet ist. 
Zur Betätigung der Reinigungsapparate gehört keine besondere Ge- 
schicklichkeit. Die mit Schläuchen an die Druckleitung anschliefsbaren 
Apparate werden nur lose auf den zu reinigenden Gegenständen bin- 
und herbewegt. Das transportable Filter steht, durch den beweglichen 
Abführungsschlauch mit dem Apparat verbunden, in der Nähe des 
Arbeitenden und ist nur gelegentlich am Handgriffe zu schütteln bezw. 
zu entleeren. 

Wie aus dem Schema der Anlage hervorgeht, ist die erforderliche 
Maschinenanlage verhältnismäfsig einfach. Es werden gewöhnlich nur 
solche Kompressortypen ein- oder zweistufiger Bauart verwendet, die 
eine einfache Konstruktion mit kräftiger Bauart vereinen und nur 
wenig Wartung bedürfen, wobei der Antrieb nach Bedarf durch Dampf, 
Riemen, Zahnräder oder direkte Kupplung mit einem Elektromotor 
erfolgen kann. 

_ Die Gröfse des Kompressors richtet sich naturgemäfs nach der Zahl 
der Apparate, die gleichzeitig benutzt werden sollen. Eine automatisch 
wirkende Reguliervorrichtung verhütet ein übermäfsiges Steigen des 
Druckes im Windkessel in der Weise, dafs nicht mehr Prefsluft erzeugt 
wird, als dem jeweiligen Bedarfe entspricht. In den meisten Fällen 
wird es sich empfehlen, die Maschinenanlage stationär, vielleicht im 
Keller, unterzubringen. Dieses hat den Vorzug, dafs die Anlage stets 
gebrauchsfertig zur Verfügung steht. Das Rohrleitungsnetz wird in 
der Wand oder aufserhalb des Hauses auf der Hofseite in die Höhe 
geführt und besitzt in den verschiedenen Stockwerken absperrbare 
Zapfstellen, die den Anschlufs der Apparate mittels beweglicher 
Zuführungsschläuche gestatten. Wo in bereits fertiggestellten Ge- 
bäuden die Anbringung der Rohrleitung auf Schwierigkeiten stöfst, 
schliefst man die Apparate direkt mittels Schläuche an, die durch 
das Treppenhaus oder die Fenster geführt werden. 

Wie schon oben erwähnt, hat sich das Reinigungsverfahren 
besonders in Eisenbahnbetrieben bewährt, wo Druckluft allenthalben 
zur Verfügung steht oder zumindest auch zu anderen Zwecken vor- 
teilhaft verwendet werden kann. Die zam Betriebe der Anlage 
erforderliche Prefsluft kann in einer Zentrale erzeugt und von dort 
mittels Rohre an die verschiedenen Verwendungsstellen geleitet werden. 
Am zweckmälsigsten wird eine Anzahl von Gleisen mit Prefsluft- 
leitangen versehen; diesen werden dann die Wagenziige zur Reinigung 
in bestimmter Ordnung abwechselnd zugeführt. Manchmal ist es 
jedoch vorteilhaft, die Anlage trausportabel einzurichten. Sie findet 
dann in einem Waggon, z. B. einem gedeckten Güterwagen Aufstellung, 
wie die Abbildung 44 zeigt. In gleicher Weise eignet sich das 
Prefsluft- Entstäubungsverfahren auch zur Reinigung von Strafsen- 
bahnwagen und Schiffen. 


Bakterien in Wundpflastern. Es ist bekannt, dafs die Benutzung 
von Pflasterverbanden aller Art unter Umständen mancherlei Gefahren 
nach sich ziehen kann, ohne dafs man bisher über die Ursachen dieser 
ungünstigeo, mitunter sogar ziemlich schweren Nebenwirkungen recht 
im klaren gewesen wäre. Der Leipziger Bakteriologe Marxmann hat 
nun eingehende Untersuchungen über diese Frage angestellt, deren 
wichtige Ergebnisse in der ,,Zuschrift für angewandte Mikroskopie 
und klinische Chemie“ veröffentlicht sind. Sowohl in frischen als in 
älteren Pflastern haben sich ausnahmslos lebende Bakterienkeime ge- 
zeigt, so dafs in kurzer Zeit die Nährgelatine teils verflüssigt, teils 
grünlich fluoreszierend gefärbt war. Dies war besonders beim Heft- 
pflaster der Fall, so dafs dadurch die häufig gemachte Beobachtung 
erklärt werden kann, dafs Wunden, die mit Heftpflaster verbunden 
waren, stark eiterten und daher sebr sorgfältig desinfiziert werden 
mufsten. Marxmann ist der Meinung, dals manche an und für sich 
ganz unschuldige Hautabschürfung erst durch einen Pflasterverband 
zu einem Furunkel oder Karbunkel umgewandelt wurde. Auch Kaut- 
schukpflaster sind nicht keimfrei, und ebensowenig das viel ange- 
wendete englische Pflaster. Die verschiedensten Bakterienarten 
(Bazillenformen mancher Art, ebenso Anthraxformen) konnten nach- 
gewiesen werden. Nimmt man noch die üble Gewohnheit hinzu, der- 
artige Streifchen englischen Pflasters mit Mundspeichel anzufeuchten, 
so ist damit ein weiterer gefahrdrohender Faktor bei der Verwendung 
des genannten Verbandmittels gegeben. Man sollte daher von der 
Anwendung dieser Wundbedeckungsmittel abstehen und statt ihrer, wie 
der genannte Leipziger Forscher vorschlägt, Zelluloselösungen be- 
nutzen. Allerdings ist die als Kollodium bekannte äther-alkoholische 
Nitrozellulosenlösung auch nicht ganz unbedenklich. Ein besseres Er- 
satzmittel soll nach den Untersuchungen von Marxmann das sogen. 
„Kerrak-Heftpflaster‘ sein, das antiseptisch ist und sich in 
den Zinutuben lange in unverändertem Zustande hält. 
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Der Weehawken-Silospeicher 
der New York Central & Hudson River R. R. 
Mit Abbil еп, Fig. 1-3.) 
диңе 29 Nachdruck verboten. 

Die New York Central &Hudson River R.R., welche im 
Jahre 1883 einen Silospeicher für 1200000 Bushels (1 Bushel = 36,35 1) | 
Getreide auf dem Pier 8 zu 
Weehawken und im Jahre 1890 
den an der 60. Stralse in New 
York für 1500000 Bushels erbaute, 
hat unlängst auf dem Pier 7 zu 
Weehawken den grofsen Silo- 
speicher, Fig. 3, fertiggestellt. 
Dieser ist durchaus in feuersiche- 
rem Material erbaut und falst 
nicht weniger als 2000000 Bushels 
(= 72700000 1) Getreide. Es ist 
so angelegt , dafs in der Stunde 
21 Eisenbahnwaggons 28 000 
Bushels und in 24 Stunden rd. 
500 Waggons = 670000 Bushels be- 
handelt werden können. 

Als Baustoff für den Speicher 
wurden lediglich Stein, Eisen und 
Beton verwandt. Rechts und links 
des Piers ist eine Wassertiefe von 
32’ vorhanden, so dafs selbst tief- 
gehende Schiffe noch dicht am Pier 
und somit am Speicher ankern kön- 
nen. Der Betrieb der Maschinerie 
im Speicher erfolgt durch Riemen 
von Transmissionen aus, auf denen 
staubdicht eingekapselte Elektro- 
motoren sitzen. Diese empfangen 
den Strom von einer 1000’ entfern- 
ten Zentrale. Die Ubert: g der 
Kraft durch Riemen statt durch di- 
rekte Kupplung der Motoren mit 
den Arbeitemaschinen wurde hier 
aus dem Grunde gewählt, weil nur 
so die Wahrscheinlichkeit bestand, 
dafs Speicherbrände nicht vor- 
kommen. Die Gefahr solcher hätte 
andernfalls unbedingt bestanden, 
da Kurzschlüsse und Funken bei 
elektrischem Betrieb trotz bester 
Sicherheitseinrichtungen bekannt- 
lich nie ausgeschlossen sind. Mit 
Rücksicht auf die Feuersicherheit 
sind dann weiter auch die Staub- 
kammern nicht im Speicher selbst, 
sondern aufserhalb angeordnet. 

Der Speicher an sich hat eine 
Breite von 101’ 6” (vgl. Fig. 3) 
und eine Länge. von 354’ 2”, so- 
wie eine Höhe von OO 8” von 
der Oberkante des Fundament- 
gemäuers bis zum First des Daches 
emessen. Zwei Eisenbahngeleise durchziehen das Erdgeschofs Р des 
Speichers (vgl. auch Fig. 2) in der vollen Länge; sie sind am Ende, 
d. h. auf dem Pier, durch Weichen verbunden. 

Die innere Einrichtung des Speichers geht aus der Fig. 3 hervor 
und beschreibt sich am besten an Hand des Arbeitsverfahrens. Es 
sei nur vorausgeschickt, dals der Boden I über den Zellen G als 
Verteilungsboden, der K als Tellerboden, der L als Motorboden, der 
М als Wägeboden, der N als „Garnerboden‘“ und der O als Maschinen- 
boden bezeichnet wird. 

Das Arbeitsverfahren im Silo ist folgendes: Das Getreide 
wird aus den Eisenbabnwaggons in acht doppelmäulige Einschütt- 
rümpfe gelassen, welche von den Geleisen nach den grofsen Haupt- 
elevatoren führen. Das Entladen des Waggons geschieht mit Hilfe 
sogen. Maschinenschaufeln von Hand. Die Elevatoren heben das Ge- 


Fig. 2. 
Fig. 1u.2. Z. A.: Der Weehawken-Silospeicher der New York Central 4 Hudson River R. R, 


treide auf die 23 „Garners“ auf dem Boden N; sie sind als Band- 
apparate mit eisernen Bechern konstruiert und, wie aus Fig. 1 ersicht- 
lich, in eisernen Kästen untergebracht. 

Aus den Garners 1 fällt das Getreide in die Rümpfe m der Waagen 
auf dem nächsttieferen Boden M. In den Waagen wird das Getreide 
verwogen, um dann auf die Zellen G verteilt zu werden. Es sind im 
ganzen 23 Waagen vorhanden, von denen acht zum Verwiegen des 

isch angefahrenen Getreides verwandt werden. Jede von ihnen be- 
sitzt ein Fassungsvermögen von 2000 Bushels; die fünfzehn noch übrig 
gebliebenen Waagen dienen dem Umschütten, Reinigen und Verladen ; 
sie fassen je 800 Bushels. 

Aus den Waagen gelangt das Getreide auf einen Bandtransporteur 
n aaf dem Boden L und wird 
von diesem den 40 Verteilungs- 
tellern e auf dem Boden K zuge- 
führt. Drehbare Schläuche an 
den Tellern ermöglichen die Ver- 
teilung des Getreides auf die Zellen 
des Silos. 

Die Zellen, welche unmittel- 

ber an den Umfassungswänden 
des Speichers liegen, sind je in 
eine obere und eine untere Zelle 
geschieden, von denen die oberen 
i, i, das zur Verschiffung bestimmte 
Getreide aufnehmen. An sie sind 
deshalb auch die Rohre i,, i, an- - 
geschlossen. Die unteren Zellen 
dienen gleich den übrigen Zellen 
des Speichers der Ablagerung des 
Getreides. 
КУ Um Leichter und sonstige 
Schiffe in den Speicher entladen 
zu können, ist ein Schiffselevator g 
vorgesehen, der sich in einem Schutz- 
hause Q hoch und tief einstellen 
lafst. Der Elevator g hebt das 
Getreide aus dem Schiffe und gibt 
es den grolsen Getreideelevatoren 
im Silo auf. Die weitere Behand- 
lung erfolgt dann wie oben be- 
schrieben. 

Will man Getreide umstechen, 
d. h. aus einer Zelle in die andere 
leiten, so verwendet man einen 
der acht Quertransporteure, welche 
unter den Zellen im Erdgeschofs P 
angeordnet sind. 

Zum Reinigen des Getreides 
sind, und zwar ebenfalls im Erd- 

schols, vierzehn Separatoren г 
installiert, von denen jeder eine 
Leistung von 5500 Bushels in 
der Stunde besitzt. Еһешо ist 
eine Wagenentlademaschine s vor- 
handen, mit deren Hilfe zwanzig 
beladene Wagen zugleich behandelt 
werden können. 

Sehr schwierig gestaitete sich 
die Fundierung des Speichers, 
indem man Pfähle 116’ tief in den 
weichen Boden eintreiben mulste, 
um genügend tragfähiges Terrain 
zu erreichen. Man „spleifste“, da 
Piloten von solcher Länge nicht zu haben waren, die einzelnen Längen 
io der Weise aneinander, dafs man an der Berührungsstelle 11, X 18” 
Dübel einlegte und die Pfosten aufsen durch je sechs 3 >< 6” Eichen- 
latten von 16” Länge versteifte. Die Länge der oberen Teile der 
Piloten schwankt zwischen 60 und 75’, damit die Spleifsstellen nicht 
alle in derselben Höhe zu liegen kamen. 

Bei der Anlage der Fundamente verfuhr man in der Weise, dals 
man zunächst eine Grube von 126’ Breite sowie 390’ Länge und 8' 
Tiefe unter dem Unterwasserspiegel aushob. Dann trieb man die 3842 
Piloten, welche das Fundament tragen, in den Boden ein und sägte 
sie ca. 3’ unter der Unterwasserlinie ab, um eine annähernd ebene 
Kopfpartie zu erhalten. Dann wurde die Oberkonstruktion, inkl. der 
äulseren Betonbulkheadwand vollständig durch 50’ lange, genutete 
und gefederte Spundbohlen von 12 X 12” Quadrat eingeschlossen. 


Der Raum zwischen den Piloten wurde dann bis etwa 1’ unter der 
Niederwassermarke mit Sand aufgefüllt und darauf eine 3° dicke 
Lage von Beton aufgebracht. So entstand an allen vier Seiten des 
Piers ein vollständiger Betonwall. 

Diejenigen Piloteu, welche die Säulenreihen der Stahlkonstruktion 
des Speichers selbst tragen, sind in drei Reihen geordnet. er ihren 
Köpfen, aber immer noch in Beton gebettet, finden sich, über Kreuz 
verlegt, zwei Reihen Eisenbahnschienen, welche eine bessere Verteilung 
der Last auf die Unterl: herbeiführen sollen. Der obere Teil der 
Betonschicht ist in der Form umgekehrter Bögen aufgebracht (vgl. 
Fig. 3), deren Kämpfer in die Basis der Säulen fallen. Der Raum 
zwischen den Säulenfülsen wurde mit Sand aufgestampft und darauf 
dann die Betonunterlage des Parterreflurs aufgebracht. 

Die Wände des Speichers wurden aus North-River-Ziegeln aus- 
geführt, welche bis zu ca. 32’ Höhe über den Fundamenten in Zement- 
mörtel und von da ab in Kalkmörtel verlegt sind. Die so aufge- 
mauerten Wände erstrecken sich bis zu der Oberkante der Silozellen ; 
alle anderen Teile der Umfassungswände dagegen sind in Dachziegeln 
verblendet, welche von der Eisenkonstruktion getragen werden. 
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Die innere Stahlkonstruktion des Speichers umfasst acht 
Reihen, zu je 26 Säulen, welche mit 14’ Abstand aufgestellt sind. Die 
mittleren vier Säulen der Reihen sind bis zur First des Aufbaues empor 
geführt, d. h. sie haben eine totale Höhe von 96 >< 44’, von denen die 
ersten 96’ in den Speicherzellen der Rest im Aufbau liegen. Die 
Räume zwischen den Säulen sind mit 8” Ziegeln verblendet, auch 
ist der ganze Aufbau in die schon erwähnten fünf Geschosse в gelegt. 
Die Decken resp. Fufsbéden wurden mit Ausnahme des Bodens fü 
die Zellen in Betoneisenkonstruktion 4” dick ausgeführt. Man verfuhr 
dabei stets derart, dafs die untere Hälfte von ihnen in einer Beton- 
mischung von 1:3:6 Portlandzementbeton, gemengt mit %4,” Stein- 
brocken ausgeführt wurde, während man die obere Hälfte aus einer 
Betonmasse vom Mischungsverhältnis 1:1 herstellte. 

Der Boden J des Speichers, ebenso wie das Dach über ihm und 
dasjenige über dem Boden O (vgl. Fig. 3) warden aus 3” Tafelziegeln 
in der Weise gebildet, dafs man die Ziegel zwischen | -Trägern ein- 
lagerte. Darauf brachte man beim Boden J Zementmörtel, während 
man die Dachflächen nach dem Doppelklebedachpappentyp fertig- 
stellte. 

Die Säulen (vgl. Fig. 2) im Erdgeschofs P, ebensowie diejenigen 
in den Wänden des Aufbaues wurden mit 3” Tafelziegeln verkleidet 
und diese dann mit Zementmörtel beworfen. 

Die Toröffnungen, durch welche die Eisenbahnwagen (vgl. Fig. 2) 
in den Speicher einfahren, sind durch Keimersche Stahltore ver- 


schlielsber; für alle anderen Öffnungen wurden gewöhnliche Stahlblech- 
türen vorgesehen. 

Im übrigen ist der Speicher mit vollständiger Feuerlösch- 
einrichtung versehen, auch hat er 48 Anschlüsse, deren jeder mit 
einem Schlauchstück etc. ausgerüstet ist. А 

Die Zellen sind rechteckigen Querschnitts und je 72,5’ tief, ge- 
rechnet von Oberkante Zwischenboden bis auf das Niveau des Zellen- 
bodens d. Ihre Wände wurden aus Stahlblechen von 5’ Länge und 
einer Breite, die derjenigen der Zelle entspricht, hergestellt. Die Dicke 
der Bleche schwankt zwischen LJ für die unteren und °j,,” für die 
oberen. Auch die sogen. Garners und ebenso die Gefälse der Waagen 
sind aus Stahlblechen hergestellt, deren Dioke sich zwischen 5,” und 
11," bewegt. 

Von den 24 Elevatoren werden acht dazu benutzt, um an- 
kommendes Getreide aus den Waggons zu entladen, acht weitere sind 
Ladeelevatoren, sieben rtragungselevatoren, und ein Elevator dient 
zum Fortschaffen der Rückstände; der letzte endlich ist als Schiffs- 
elevator aufsen am Speicher bei Q installiert. 

An der Landseite des Speichers ist ein grofser Treppenturm 
vorgesehen, welcher aufser einer eisernen Treppe einen Personenaufzug 
enthält, dessen Korb eine Grundfläche von 5 >< 6' und eine Trag- 
fähigkeit von 2000 Pfd. besitzt. Der Förderkorb wird mit 75/ in der 
Minute bewegt. An der Wasserseite ist an den Giebel des Silospeichers 
eine Wendeltreppe eingebaut, welche bis zum Boden J geht und in 
einem Turm eingeschlossen ist. Im Aufbau des Speichers sind dann 
ebenfalls noch einige Treppen vorgesehen, welche den Verkehr in den 
oberen Etagen vermitteln sollen. 

Die maschinellen Anlagen des Speichers werden von 43 Dreiphasen- 
Elektromotoren ohne Bürsten betrieben. Von diesen Motoren 
dienen 23 von je 100 PS zum Antrieb der Elevatoren, zwei von je 
60 PS zum Betrieb der Staubabsaugmaschinen, sowie des Bandtrans- 
porteurs im Aufbaue; 17 mit einem Kraftverbrauch von je 40 PS 
treiben die Reinigungsmaschinen, den Schiffselevator, den Abfellelevator, 
die Quertransporteure und die Staubexhaustoren. Ein 10 PS-Elektro- 
motor betätigt den Personenaufzug. Insgesamt bedarf also die maschinelle 
Einrichtung des Speichers einer Kraft von: 


23.100 + 2-60 + 17.40 + 10 PS = 3110 PS. 


Die Beleuchtungsanlage des Speichers umfasst 328 sechzehn- 
kerzige Glühlampen im Innern und 78 zweiunddreifsigkerzige Bogen- 
lampen aufsen. Letztere sind in Gruppen zu drei und drei derart 
angeordnet, dafs sie den Pier mit beleuchten. 

Die Betriebskraft der gesamten Anlage wird von zwei 
Westinghouse Corlissmaschinen von je 750 Kw und zwei von 
400 Kw geliefert, welche in einem besonderen Hause, zusammen mit 
vier Dampfkesseln, untergebracht sind. 


Aspirations-Anlagen in Mühlen.- 


Wie bei allen Neueinführungen bedarf es auch bei den Aspi- 
rations-Anlagen einer gewissen Praxis, um sich zurecht zu finden, 
Übelstände zu beseitigen und solchen vorzubeugen. In dieser Hin- 
sicht gemachte Erfahrungen falst ein Praktiker in den „Ungarischen 
Mühlen - Nachrichten“ wie folgt zusammen: 

Bei der in der Getreidereinigung als reine Entstaubungsanlage 
ausgebauten Einzel- oder Zentrallüftung huldigt man dem auch ganz 
richtigen, leider aber nicht immer durchgeführten und zum Teil auch 
nicht durchführbaren Grundsatze, eine möglichst schnelle und voll- 
ständige Trennung der von den Reinigungsmaschinen losgelösten 
Schmelzteile und des ‚gersinigten Getreides herbeizuführen, was bei 
den meisten gut durchdachten Bauarten der Maschinen auch gelon 
ist. Nur bei dem in den meisten Mühlen zum Spitzen des Getrei 
heute immer noch benutzten Spitzgange wird auffälligerweise sehr oft 
ein Fehler gemacht, der obigen Bestrebungen geradezu zuwiderläuft, 
und zwar geschieht dies bei dem Ansteigenlassen des Getreides in der 
den Läuferstein abdeckenden Steinbütte. 

Es ist ein fser Irrtum, wenn man glaubt, die Leistung des 
Spitzganges auf diese Weise zu verbessern, denn da an dieser Stelle 
Getreide und Staub noch nicht getrennt sein können, werden beide 
eine verhältnismälsig lange Zeit gewaltsam durcheinandergerührt, 
wobei aber gerade der fast jeder Reinigungsmaschine unzugängliche 
Teil des Getreidekornes, der Spalt, eine solche Menge Schmutz 
aufnimmt, dafs auch die besten dem Spitzgange folgenden Rei- 
nigungsmaschinen kaum wieder imstande sind, ihn gänzlich zu ent- 
fernen. Allerdings wurde der Versuch gemacht, diesen Übelstand 
dadurch zu beseitigen, dafs man um den unteren äufseren Umfang 
der Bütte einen stark besaugten Kanal anbrachte, der nach aufsen 
laftdicht, nach innen, dem Steine zu, durch ein die Luft leicht 
durchlassendes Gewebe abgeschlossen wurde. Durch diese Art der 
Entlüftung wurde man in den Stand gesetzt, den gröfsten Teil des 
für die Verschmutzuug des Getreides besonders gefährlichen, feinen 
Staubes abzusaugen und eine Verminderung, wenn auch nicht gänz- 
licho Beseitigung obengenannten Übelstandes herbeizuführen, was 
übrigens um so weniger gelang, je grölser der Abstand zwischen 
Stein und Bütte und demzufolge die Dicke des dazwischen liegen- 
den Getreides war. Diese verbältnismäfsig viel mehr Kraft er- 
fordernde Arbeitsweise des Spitzganges ist völlig zwecklos, wenn 
in der Reinigungsanlage vor dem Spitzgange eine gute besaugte 
Patz- und Schälmaschine und nach dieser eine ebensolche Bürst- 


maschine zur Verfügung steht. Man braucht dann dem Saugwinde 
niemals eine Arbeit zuzumuten, die seine Leistungsfähigkeit bei weitem 
übersteigt. 

Viel schlimmer sieht es aber noch bei den auf die verschiedenste 
Art und Weise angelegten Lüftungsanlagen aus, die zum Zwecke der 
oft nur zu notwendigen Besa g der Mahlmaschinen ausgeführt 
wurden und das Ziel verfolgen, das beim Mahlen erwärmte Mahlgut 
auf ein der Aufsentemperatur möglichst gleichwertiges Mafs abzu- 
kühlen und die hierbei abgesaugte und mit mehr oder weniger Feuch- 
tigkeit gesättigte Luft, ehè sie irgend welchen schädlichen Einflufs auf 
die folgenden Mahlgutdurchgäuge, besonders durch die Sichtvorrich- 
tungen ausüben kann, fortzuführen. 

Um das mit einer solchen Anlage angestrebte Ziel zu erreichen, 
müssen bei ihrem Aufbau die Grundbedingungen erfüllt werden, einmal, 
dafs die Dauer der Besaugung auf einen je nach dem Grade der Er- 
wärmung notwendigen Zeitraum ausgedehnt wird, der zu einer obiges 
Mafs erreichbaren Abkühlung notwendig ist, zum anderen, dafs die 
Веза des Mahlgutes nur während seiner Bewegung stattfinden 
darf, damit auch alle von der Mahlmaschine erwärmten Teilchen wirk- 
lich mit dem kühlenden Luftstrome in Berührung kommen können. 
Aber gerade in der Nichtbeachtung dieser beiden Grundbedingungen ist 
der wesentlichste Fehler fast aller mangelhaft arbeitenden Lüftungs- 
anlagen zu suchen, und solche sind dann die Veranlassung, durch die 
Versaugung der Vorsichter und Sichtmaschinen noch weitere Fehler 
zu machen, und zwar insofern, als bei der letzteren Entlüftung die 
mit dem ungenügend abgekühlten Mahlgute in das Innere der Sicht- 
trommel eintretende feuchtwarme Luft gewaltsam durch die sehr 
leicht verkleisternde Bespannung hindurchgezogen wird. 

Viel richtiger wäre es, wenn man das Besaugen der Sichtmaschinen 
auf umgekehrte Art versuchen wollte, nämlich die Bean von aufsen 
nach innen, bei der die schädliche Berührung des warmen Luftstromes 
mit der Bespannung auf jeden Fall vermieden werden könnte. Dieses 
ist jedoch aus verschiedenen Gründen, von denen ich nur die Be- 
einträchtigung der Sichtwirkung als den wesentlichsten erwähnen will, 
nicht möglich, und es bleibt daher nichts weiter übrig, als die höchst 
erreichbare Abkühlung des Mahlgutes in möglichst unmittelbarer Nähe 
des Ortes vorzunehmen, an dem die Erwärmung stattgefunden hat. 

Was die Schlauch -Staubsammler anbetrifft, so sind nur die von 
solcher Bauart zu empfehlen, bei denen das selbsttätige zeitweise 
Reinigen der Schläuche möglichst in ganz gleichmälsigen Zwischen- 
räumen erfolgt und ein gänzliches Abstellen der Luft aller Schläuche 
niemals eintreten kann. Die Entstaubungsanlagen durch Verwendung 
der Schlauchfilter bieten besondere Vorteile. Bei ihnen entfallen 
in erster Reihe die Staubkammern, und ihre Leistung ist auf einem 
kleinen Raume eine grofse; sie erfordern keine Bedienung, wenig 
Betriebskraft und schaffen in den Mühlräumen eine reine Luft, was 
auch im Interesse der Gesundheit der Arbeiter gelegen ist. 


Die erste Arbeit bei der Errichtung einer nenen Mühlenanlage 


besteht in der Festlegung der Baulinie (der sogen. Basis), welche dann 
für alle Höhenmafse der Haupt- und Nebengebäude mafagebend ist. Während 
nun aber bei solohen Mühlen, die mit Wasserkraftanlagen arbeiten, wo also 
der Pegel im Ober- oder Untergraben bekannt ist, die Festsetsung der Grund- 
linie keine besondere Schwierigkeit bietet, hat man bei Mühlen mit Dampf- 
anlagen unter Umständen lediglich das etwa vorhandene Bahnanschlufs- 
geleise als Normalhöhe anzusehen. Daneben sind allerdings die Grundwasser- 
verhältnisse in gewissem Sinne Anhalt genug. 

Ist die Grundlinie festgelegt, so kann mit dem Abstecken der er- 
forderlichen Bauten begonnen werden. Für die Fundierung ist zu be- 
achten, dafs man, wenn der Baugrund so fest ist, dafs er das Gebäude tragen 
kann, das Fundament nur so tief in die Erde zu legen braucht, dafs Frost 
nicht hineindringen kann. Wird das Gebäude sehr schwer, so hat man das 
Fundament treppenartig zu verbreitern, weil der Druck auf das Erdreich 
bei Gebäuden mit maschineller Einrichtung pro Quadratmeter nicht gröfser 
sein darf als 25000 kg. Bei Nebengebäuden und solchen mit ruhender Be. 
lastang darf der Druck auf das Erdreich allerdings 80 000 kg betragen. 

Ist der Baugrund so schlecht, dafs er die genannten Drücke nicht aus- 
hält, so wird er durch künstlichen Baugrund ersetzt. Als solchen bedient 
man sich beispielsweise der Erdschwellen, welche. das Fundament auf beiden 
Seiten weit überragen; Zweok der Schwellen ist, den Druck des Gebäudes 
auf grofse Flächen gleichmäfsig zu verteilen, noch beliebter ist jedoch der 
sogen. Pfahlrost, dessen Piloten in Reihen oder auch versetzt mit mehr oder 
weniger grofsen, jedoch 2,25 m nicht überschreitenden Abstande in das Erd- 
reich eingetrieben werden. Die eingerammten Pfähle schneidet man oben 
in gleicher Höhe ab und überdeckt sie mit Längssohwellen, auf welche das 
Fundament des Gebäudes gesetzt wird. Vorteilhaft ist bei dieser Aus- 
führung, das anstehende Erdreioh noch bis zu 1,5 m unter der Längsschwelle 
auszubeben und den so geschaffenen Hohlraum mit Mörtel oder sonstigem 
festen Material auszustampfen. Auch werden vielfach Spundwände zu beiden 
Seiten des Fundaments eingetrieben, um dadurch das Entweichen des Erd- 
reiohs bei hohem Druck nach aufsen zu verhindern. In Amerika verfährt 
man meist derart, dafs man die Köpfe der Piloten direkt in Beton vergiefst 
so dafs Beton und Pfähle ein Ganzes bilden, auf das dann das gemauerte 
Fundament sich aufsetzt. Ebenso werden dort an stelle der hölzernen Pi- 
loten such solche aus Eisen benutzt, deren Hohlräume man später mit Beton 
ausgiefst. Endlich stellt man neuerdings sogar die Pfähle selbst ganz in 
armiertem Beton her, um ein standfestes und unzerstörbares Fundament zu 
erhalten. 

Eine andere Art Fandierang besteht schliefslich darin, dafs man Gruppen 


von Pfählen in Abständen von 8 bis 4 m einrammt und diese dann mit 
Mauerbögen überwölbt, welch letztere das tragende Fundament bilden. 

Um Tarbinenanlagen, welche keine genügend feste Flafasohle haben 
widerstandsfähiger zu machen, empfiehlt es sich, vor dem Einlauf in die 
Tarbinenkammer die Kanalsohle flufsanfwirts mit geringer Steigung her- 
zustellen. In einigen Entfernung vor den Turbinenschützen wird dann eine 
Spundwand eingetrieben, welche die Unterspülung der Anlage verhindern roll. 

Die eigentlichen Dimensionen des Mühlengebäudes richten sich 
nach der Leistung und der sich durch die Leintung ergebenden Gröfse der 
einzelnen Maschinen; das Gebäude soll so bemessen sein, dafs genügend 
Raum für den Verkehr zwischen den einzelnen Maschinen verbleibt. Mafs- 
gebend für die Dimensionierung dürfte nahezu ausschliefslich der Walzen- 
stublboden sein, da die Walzenstühle, weil sie in Reihen angeordnet werden, 
den gröfsten Raum beanspruchen. Für gewöhnlich stellt man die Walzen- 
stühle an den Mauerseiten und in der Mitte mit einem Abstand von 1 bis 2m 
auf und läfst zwischen den einzelnen Walzenstühlen einen Abstand von 
etwa 0,5 m. 

Sind die Balkenlagen und Fufsböden fertiggestellt, wobei in der Mitte 
des Gebäudes eine sogen. Baulake belassen wird, so beginnt auch schon die 
Montage der maschinellen Einrichtung. Der Monteur bat sich zu- 
nächst zu überzeugen, ob die Gröfse des Gebäudes, die Etagenhöhen und be- 
sonders auch die Balkenlagen dem Bauplane gemäfs ausgeführt sind, da 
Veränderungen ev. von grofsem Einflufs auf die Disposition der Maschinen 
etc. sein können. Ks machen sich ev. vollständige Umanordnungen von 
Maschinengruppen erforderlich. Nach dieser Feststellang macht sich der 
Monteur, um auf allen Böden zugleich mit dem Montieren beginnen zu 
können, auf jeden Boden eine für die Aufstellung der Maschinen giltige 
Linie. Sind die Mittellinien der einzelnen Maschinen festgelegt, so wird 
jede Maschine auf ihrem Platse fest verschraubt. Die Aufstellung der 
Maschinen geht bei diesem Verfahren und sofern die erforderlichen Maschinen 
vor Beginn der Montage an der Baustelle ankommen, sehr schnell vor sich; 
dagegen nimmt die Herstellung der Rohranschlüsse bei automatisch ar- 
Ъеібепдеп Mühlenanlagen den weitaus gröfsten Teil der Montagezeit in An- 
spruch. 

Die Montage der Turbinen hat, wenn Turbinen mit Oberwasserzapfen 
zur Aufstellung kommen, mit der Legung des Leitrades zu beginnen. Sobald 
das Leitrad mit dem unteren Halelager fertig montiert ist, legt man die 
Mitte des unteren Halslagers genau auf einen Punkt senkrecht und min- 
destens 2 m über dem Oberwasserzapfen fest und richtet darnach den Ober- 
wasserzapfen genau aus. Hat man hierauf das Laufrad auf seinen Platz 
gebracht, so wird die Turbinenwelle von oben durch das untere Halslager, 
dann durch die Nabe des Laufrades geschoben, der zweiteilige Tragring mit 
Keil in ihre Nuten gelegt, und die Welle, welche vorher tiefer durch die 
Nabe geschoben war, hoch gehoben und fest auf Keil und Ring geprefst. 
Die Tarbine wird nunmehr im oberen Halslager befestigt und genau auf 
die Höhe der Leitschaufel eingestellt, womit die Montage als beendigt an- 
zusehen ist. 


Neuerungen und Patente für Müllerei. 
(Mit Abbildung, Fig. 4.) 

Vereinigte Zerkleinerungs- und Sichtvorrichtung für Maschinen 
mit Kreisschwingbewegung von M. Richter und Hugo Laute, 
Berlin. D. R.-P. 158 483. (Fig. 4.) 

1. Die vereinigte Zerkleinerungs- und Sichtvorrichtung für Maschinen 
mit Kreisschwingbewegung ist dadurch gekennzeichnet, dafs auf einer in 
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wird, um als- Fig. 4. Vereinigte Zerkleinerungs- und Sichtoorrichtung 
dann durch für Maschinen mit Kreisschwingbewegung. 


Fliehkraft ge- 

gen einen Sichtzylinder geschleudert zu werden, nach dessen Passieren 
es unter dem Einfluls der schwingenden Bewegung durch weitere Sicht- 
flächen getrieben wird. 


2. Eine Ausführungsform der Vorrichtung nach Anspruch 1, ge- 
kennzeichnet durch die Anordnung beliebig vieler derartiger Zer- 
kleinerungs- und Sichtvorrichtungen untereinander, um die Zerkleinerung 
bezw. Siohtung beliebig oft wiederholen zu können. 


Gärangsindnstrie. 
Koblensänre- und Kälteindustrie. 


Spiritus-Rektifikationsanlage 
nach Ausführung der Aktien-Gesellschaft H. F. Eckert in Berlin- 
Friedrichsberg. 
(Mit Abbildungen, Fig. 5 u. 6.) 
Nachdruck verboten. 
Eine Rektifikationsanlage für Spritfabriken, wie sie 
von der Aktien-Gesellschaft H. F. Eckert in Berlin- 


Fig. 5. 


Friedrichsberg eingerichtet wird, ist in Fig. 5 dargestellt, deren 
Buchstabenbezeichnungen durch eine dabeistehende Aufstellung er- 
läutert sind. 

Die Anordnung des Rektifizierapparates g, dessen Ausführun 
in Fig. 6 für sich gezeigt ist, geschieht am besten in der Weise, dals 
der Auslauf des Spirituskühlers i noch über einem Spiritus-Reservoir 
liegt und dann noch soviel Gefälle vorhanden ist, dafs ein Spiritus- 
Mefsapparat k dazwischengeschaltet werden kann. 


Das zum Verdünnen des Rohspiritus auf ca. 50%, dienende Misch- 
Reservoir ist der jeweiligen Blasenfüllung entsprechend grols zu 
wählen; es erhält seinen Stand über der Blase des Rektifizieranparaten, 
so dafs eine schnelle Füllung der letzteren auch ohne Zuhilfenahme 
einer Pumpe erfolgen kann. Für diesen Zweck ist übrigens die Dampf- 
pumpe b vorgesehen, die für Anlagen, bei welchem nur geringe Förder- 
mengen vorkommen, durch eine Flügelpumpe mit Handbetrieb ersetzt 
wird. 

Das Wasser-Reservoir d wird über dem Kondensator h derart aufge- 
stellt, dafs nach allen Bedarfsstellen eine Wasserentnahme möglich ist. 

Für Sprit von gröfster Feinheit ist es erforderlich, den Spiritus 
vor der Rektifikation über Holzkohle zu filtrieren. Die Filter werden 
gewöhnlich nebeneinander aufgestellt und haben bei einem Durchmesser 
von ca. 800 mm eine normale Höhe von 5 bis 5t m; sie sind mit 
Mannloch und kompletter Garnitur versehen und mit einem Rohrsystem 
verbunden, um nach Bedarf entweder Spiritus, Wasser oder Dampf 
über die Kohle zu führen, wobei die Rohrleitung so angeordnet ist, 
dafs einzelne Filter für sich ausgeschaltet werden kénnen. Wenn die 
Filterkohle mit fremden Bestandteilen gesättigt und zur Filtration nicht 
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Z. A.: Spiritus- Rektiyikationsanlage nach Ausführung der Aktien-Gesellschaft H. F. Eckert in Berlin- Friedrichsberg. 


mehr geeignet ist, so wird sie in besonderen Glühöfen geglüht und 
hierdurch wieder von den aufgenommenen fremden Bestandteilen be- 
freit. Ist in der Spritfabrik eine Dampfüberhitz-Anlage vorhanden, во 
kann die Reinigung der Kohle auch durch überhitzten Dampf stattfinden. 

Der Spiritus-Rektifizierapparat (Fig. 6) besteht aus der schmiede- 
eisernen Blase (bei kleineren Apparaten wird diese aus Kupfer ge- 
fertigt), der kupfernen Rektifizierkolonne mit Siebboden-System, dem 
kupfernen Röhren-Kondensator, dem kupfernen Kühler mit eisernem 


Tabelle über die Spiritus-Rektifizierapparate der Aktien - Gesellschaft H. F. Eckert. 


Мате ee ne, Nr] п | 72 | 
Kühlerkonstruktion . ©. 2... 2... 7... | 
Regulator’ о жола es | ohne Dampfregulator | 
Blasenfüllung. ............ ca. Liter ; 500 | 1000 | 
Feinsprit pro Stunde... ...... Sen d | "30 50 100 
Bauhöhe mit Kondensator ohne Rohre . mm | 7650 | 8650 | 10000 
Gewicht komplett ohne f mit kupferner Blase ca. kg 1200 ` 1690 | 2360 
Rohrverbindung \ mit schmiedeeis. ,, „ „ 1940 | 1790 | 2590 
Gewicht der erforderlichen Rohrverbindung „ ,, 90 р 170, 210 


mit Zargenkiihler und schmiedeeisernem Mantel 


2000 | 3000 4000) 5000, 


x Le а T =p 
77; 78 | 79 | 80 ві | 82 | вз | 


84 
mit Röhrenkühler u. kupf. Mantel 
mit Dampfregulator 
6000, 7000: 8000|10000|15000; 20000 | 24000 30000 
140, 170| 190 210 220 240| 320 400) 500| 6001 750 
[1015011050 11075 11400 11750|12100)12850 13450! 13750 | 14500 | 15500 


` 3210| 3750 4075 
3625| 4250 4885 
230] 250, 265 


5500 6020! 6250! 8040 9710! 11000 | 19700 15600 


265 275, 300) 360; 450) 4901 575] 650 


Aufsenmantel und Metall-Epronvette (Spiritusauslauf) mit drei bis 
vier Auslaufhähnen, dem kupfernen Dampf-Regulator nebst Garnitur, 
dem Kondenswasser-Ableiter, der Metall-Armatur und den kupfernen 
Verbindungsröhren. 

Diese von der Aktien-Gesellschaft H. F. Eckert für Blasenfüllungen 
von 500 bis 30000 1 gelieferten Apparate, verbrauchen verhältnis- 
mälsig wenig Wasser und Dampf, und das gewonnene Produkt ist von 
grölster Reinheit und 96,5 bis 97°, Tralles stark. Ein Dampfdruck- 
Regulator findet nur bei mittleren und gröfseren Apparaten Anwen- 
dung, weil er bei kleinen nicht erforderlich ist. Apparate mit grofsen 
Leistungen erhalten einen Röhrenkühler mit kupfernem Aufsenmantel. 

Über die Ausführung dieser Spiritus-Rektifizierapparate gibt die 
auf Seite 4 untenstehende Tabelle Aufschlufs. 


tus- Rektijikationsanlage nach Ausführung der Aktien- 
H. F. Eckert in Berlin- Friedrichsberg. 


Fig. 6. 2. A.: Spit 


Entpich- und Pichapparat 
von C. A. Neubecker in Offenbach a. M. 
(Mit Abbildungen, Fig. 7 u. 8.) 
Nachdruck verboten. 
Für das Pichen oder Paraffinieren von Transportfässern, Lager- 
fässern und Gärbottichen liefert die Maschinenfabrik C. A. Neu- 
becker in Offenbach den in Fig. 7 u.8 dargestellten Apparat. 
Bei diesem wird das flüssige Pech mit Prefsluft, die aus dem in jeder 
modernen Brauerei vorhandenen Luftkessel entnommen wird, in das 
Fafs mittels eines Spritzkopfes geschleudert, wobei das neu eingespritzte 
Pech das alte loslöst, das sich dann mit dem neuen Pech wieder 
vermengt. 
Transportfässer werden mit einem Druck von 4, bis 2, At 
epicht. Da die Pechschicht, um recht dauerhaft zu sein, dünn wie 
lasur sein soll, sind etwaige von dem alten Verfahren herrührende 
verbrannte Stellen in den Fässern zu beseitigen, da erfahrungsgemäfs 
das Pech sonst nicht haften kann. Das Transportgefäls komme mög- 
lichst trocken zum Pichen, und man stapelt deshalb die Fässer vor dem 
Pichen am besten so auf, dafs die Spundlöcher nach unten zeigen, 
wodurch, falls sich in einem Gefäls noch Flüssigheit befindet, diese 
vor dem Pichen auslaufen kann. 
Die Dauer des Pichens der Transportfässer ist je nach der Gröfse 
%, bis 1°Minute, und durch ein Signal wird dem Arbeiter angezeigt, 
wenn ein Fals fertig gestellt ist. Aufsergewöhnlich grofse Transport- 
fässer erhalten zwei Einspritzungen. Nach dem Pichen werden die 
Spundbüchsen der Fässer zuerst ausgerieben und dann durch einen 

schwachen Luftstrom die Fässer ausgeblasen. Dies hat den Zweck, 
die Pechdämpfe aus dem Fafs zu jagen und es gleichzeitig abzukühlen. 
Ein Rollen der Transportfässer ist nicht erforderlich. 

Lagerfässer werden mit einem Druck von 2 bis Ok At ge- 
picht. Zum Lagerfafspichen ist natürlich der Inhalt eines Spritz- 
gefälses nicht ausreichend; es ist deshalb an dem Pichapparat die Ein- 
richtung getroffen, dafs man den Inhalt von zwei Spritzgefafsen durch 
eine Düse abwechselnd, und zwar ohne den Pechstrom zu unterbrechen, 
solange in das Fals strömen lassen kann, bis es fertig gepicht ist. 
Die zu pichenden Lagerfässer brauchen innen nicht vollständig glatt 
zu sein, doch müssen verbrannte Stellen beseitigt werden, um ein inten- 
sives Haften des Peches zu bewirken. 

Der Arbeitsvorgang, beim Pichen von Lagerfässern gestaltet sich 

mit diesem Apparat wie folgt: 

Das Lagerfafs wird mit dem Spundloch nach unten und eingesetzter 


Pforte durch einen Flaschenzug, welcher durch eine Laufkatze auf einem 
Träger verschiebbar ist, so hochgezogen, dafs es über die Lagerfals- 
düse geschoben und dann so weit abgelassen werden kann, dals zwi- 
schen Schüssel und Lagerfafs noch etwa 5 om Zwischenraum bleiben, 
um das herauslaufende Pech und dessen Temperatur bequem prüfen zu 
können und aufserdem durch das Gewicht des Fasses den Pichdeckel 
nicht einzudrücken. Hierauf wird in das Spundloch der Pforte ein Rohr 
gesteckt, welches nach oben gebogen ist, damit beim Spritzen in das 
Fals das Pech nicht aus dem Rohr herauslaufen kann, die im Fals 
befindliche atmosphärische Luft und überschüssigen Dämpfe aber ent- 
weichen können. 

Das Fafs ist nun zum Pichen vorbereitet, und es kann mit dem 
Pichen begonnen werden. Man öffnet jetzt das Hauptventil, welches 
sich an дег Luftleitung befindet, und lafst mit einer halben Atmosphäre 
Druck die Prefsluft nach dem Pichapparat strömen. Sobald die Signal- 
pfeife ertönt, wird der Dreiweghahn und gleichzeitig der Haupthahn 
gesteuert, so dafs der Inhalt des zweiten Spritzgefälses in das Fafs 
strömt. Nachdem etwa zwei bis drei Füllungen mit einer {, At in 
das Fals gedrückt worden sind, ist aus diesem die atmosphärische 
Luft verdrängt und das Fafs in seiner unteren Hälfte genügend warm 
geworden, um das später von oben herabfliefsende Pech flott aus dem 

pundloch heraustreten lassen zu können. Jetzt wird das Reduzier- 
ventil auf 22), At Druck eingestellt und mit diesem solange weiter ge- 
picht, bis das Fafs fix und fertig ist. Die Anzahl der Füllungen, 
welche in ein Lagerfals eingespritzt werden müssen, richtet sich 
natürlich ganz nach dessen Gréfse. So braucht beispielsweise ein 
Lagerfals von 100 hl Inhalt acht bis zehn Füllungen, was einer Zeit- 
dauer von sechs bis acht Minuten entspricht. 


Fig. 7. 2. A.: Entpich- und Pichapparat von С. A. Neubecker in Offenbach a. М. 

Nachdem das Lagerfals fertig gepicht ist, wird es möglichst rasch 
von der Düse abgehoben, die Pforte sofort herausgezogen und wenn 
möglich gerollt. Die Pechschicht ist zwar überall auf dem Fafs gleich- 
mälsig dünn verteilt, doch liegt bei besonders grolsen Flächen es in 
der Natur der Sache, dafs ein Rollen Vorteile bietet. 

Der Pichapparat wird so tief in die Erde eingemauert, dafs nur 
der Rand des grofsen Pechkessels über die Bodenfläche hervorragt. 
Die beanspruchte Bodenfläche beträgt in ihrer Längsseite inkl. Um- 
fassungsmauer 2 m, wozu noch das Einsteigeloch für die Feuerung mit 
1,8 m kommt, und in ihrer Breiteseite inkl. Umfassungsmauer 1,7 m. 

Die Anschaffung eines besonderen Kompressors und Windkessels 
für den Pichapparat ist meist nicht notwendig, indem gewöhnlich die 
Pumpenanlage, welche die Bierabfüllanlage mit Prefsluft versorgt, auch 
gleichzeitig dem Pichapparat Luft abgeben kann. Benötigt werden 
500—600 1 angesaugte Luft pro Minute. 

Garbottiche werden gepicht oder paraffiniert mit einem Druck 
von 2 bis 21, At und einer Temperatur von 200°. 

Zu beachten ist besonders, dafs die Bottiche vollständig reine 
Innenflächen haben und gut trocken sind; ihr Anwärmen vor dem 
Pichen kann nur dienlich sein, doch ist dies nicht unbedingt er- 
forderlich. 

Bevor mit dem Pichen begonnen werden kann, müssen zunächst 
am Pichapparat genau die Veränderungen wie beim Lagerfalspichen 
getroffen werden. Dann wird über die Gärbottichdüse ein Gärbottich- 
trichter gesetzt, welcher den Zweck hat, das ablaufende Pech auf- 
zufangen und in die Auffangschüssel zu leiten, von wo es in den grofsen 
Pichkessel weiterfliefst. 

Die Gärbottiche werden gepicht oder paraffiniert, indem sie mit 
der Öffnung nach unten durch eine Zange über den Pichapparat resp. 
Garbottichtrichter etwas schräg aufgehängt werden und den Pech- oder 
Paraffinstrom auf sich wirken lassen. Ein Bottich mittlerer Gröfse 
braucht ungefähr sieben bis acht Spritzengefälsfüllungen, was einer 


Zeitdauer von fünf bis acht Minuten entspricht. Nachdem der Bottich 
fertig gepicht oder paraffiniert ist, muls er sofort (noch warm) in den 
Gärkeller auf seinen Standort gebracht werden. Sollten sich an ein- 
zelnen Stellen Bläschen zeigen, was die Ursache von feuchtem Holz 
ist, so beseitigt man diese durch einfaches Darcberlinwegtahren mit 
der Stichflamme einer Lötlampe. Um auch den Rand des Bottichs 
zu d pichen, bestreut man ihn mit pulverisiertem Pech und fährt ent- 
weder mit der Lötlampe oder einem glühenden Eisen darüber, worauf 
das Pech sehmilzt und alle Poren des Holzes schliefst. 

Die Leistung des Apparates beträgt pro Stunde: 100-120 Trans- 
portfässer resp. 8-10 Lagerfässer resp. 12-15 Gärbottiche. 


Fig. $. 2. А.: Entpich- und Pichapparat von С. A. Neubscker in Offenbach а. М. 


Stärke- und Zuckerindustrie. 
Fleischwaren- und Xonservenindustrie. 


Dextrinfabrik 
System Vhland. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 1.) 
Nachdruck verboten. 

Von den drei ihrem Prinzipe nach verschiedenen Verfahren, die 
für die Herstellung von Dextrin zur Anwendung kommen können, 
nämlich das Rösten der Stärke mit oder ohne Säurezusatz, 
Kochen der Stärke mit verdünnter Säure und Einwirkung 
der Diastase auf die Stärke kommt hauptsächlich das erstere 
für den Grofsbetrieb in Betracht und wird daher fast ausschliefslich 
in den Dextrinfabriken zur Anwendung gebracht. Nach diesem Ver- 
fahren arbeitet auch die auf Tafel 1 dargestellte Dextrinfabrik 
System Uhland, deren Einrichtungen in folgendem beschrieben 
sein mögen: 

Da die Umwandlung der Stärke in Dextrin durch Zusatz einer 
Säure sehr erleichtert und beschleunigt wird, findet vor dem Röst- 
prozefs eine Ansäuerung der Stärke statt, die sich in den mit einem 
Mischwerk ausgerüsteten Präparationsapparaten p vollzieht. Die 
durch das Ansäuren feucht gewordene Stärke, die schon vorher einen 
Wassergehalt von 20 9, besals, gelangt alsdann auf den Ablegetisch t, 
um von hier aus, in Horden verteilt, auf Wagen in den Trocken- 
kanal tk transportiert zu werden. In diesem wird bei automatischem 
Vorschub der Wagen die Stärke so scharf getrocknet, dafs sie nur 
noch einen ganz geringen Wassergehalt besitzt. 

Die Horden mit der so präparierten und vorgetrockneten Stärke 
werden in den Sammelkasten k entleert, wo mit der Durch- 
mischung ein Ausgleich des Feuchtigkeitsgehaltes der von den ver- 
schiedenen Horden kommenden Stärke sich vollzieht. Seitlich an 
diesem Sammelkasten befindet sich ein Elevator, der die Stärke auf 


die Sichtmaschine ss zur Abscheidung der bei der Trocknung ge- 
bildeten Kliimpchen bringt. Das aus dieser Sichtmaschine kommende 
Stärkemehl wird in Säcken abgefangen und durch die im Fufsboden 
angebrachten Schlote nach den im Erdgeschofs stehenden Röst- 
apparaten r gebracht. 

Die Dextrinröstapparate System Uhland werden als Einzel- 
apparate oder für gröfsere Betriebe als Zwillingsapparate mit gemein- 
schaftlicher Feuerung geliefert; letztere Ausführung ist auch bei der 
auf Tafel 1 dargestellten Anlage zur Anwendung gekommen. Die 
Röstapparate bestehen aus einem äulseren garnierten, eisernen Heiz- 
kessel und einem inneren gulseisernen Röstkessel, in welchem sich ein 
Rührwerk bewegt, das derart konstruiert ist, dafs das Röstgut bei 
jeder Umdrehung gewendet und gemischt wird. 

Zum Entleeren des Röstkessels ist das Rührwerk für Vor- und 
Rückwärtsgang eingerichtet, und an dem Kessel ist eine Auslaufrinne 
angebracht, durch welche sich das fertige Dextrin sehr rasch und voll- 
kommen automatisch aus dem Kessel entfernen läfst. Aufserdem ist 
das Rührwerk mit einer Hebevorrichtung ausgestattet, mit deren Hilfe 
es behufs bequemer Reinigung des Röstkessels gehoben werden kann. 

Um eine möglichst gleichmäßige Überleitung der Wärme in das 
Röstgut zu erzielen, wird in den Raum zwischen dem Röstkessel und 
dem Heizkessel Ol eingefüllt, welches das Anbrennen des Röstproduktes 
verhindert und dessen Gleichmälsigkeit sichert. 

Zum Aufgeben des zu röstenden Materiales sowie zur Beobachtung 
der Röstung und zum Entnehmen von Proben ist der Apparat mit 
zwei aufklappbaren Deckeln versehen, die bequem zu handhaben 
sind. Diese Deckel schliefsen sich an einen quer über den Röstkessel 
gehenden Steg an und lassen sich so weit öffnen, dafs der Röstkessel 
auch in kürzester Zeit durch Ausschöpfen entleert oder gereinigt 
werden kann, falls einmal infolge besonders nachlässiger Bedienung 
das Röstprodukt brannt sein sollte. 

Zum Ableiten der Dünste, welche sich beim Dextrinrösten ent- 
wickeln, sind an jedem Apparat Dunstrohre angebracht, die ins Freie 
geführt oder mit einem gut ziehenden Schornstein verbunden werden. 

Die Höhe der Temperatur läfst sich durch zweckentsprechende 
Einrichtung der Feuerung mittels Schieber und Klappen mit Leichtig- 
keit regulieren, überdies kann die Einwirkung des Feuers auf, den 
Heizkessel in jedem Moment vollständig aufgehoben und der Über- 
hitzung des Röstproduktes vorgebeugt werden. 

Das in den Apparaten r fertig geröstete Dextrin wird aus deren 
Ausläufen in kleinen Wagen aufgefangen und zum Kühlen nach den in 
einem vom Röstlokal Eetrennten Raum aufgestellten Kühlapparaten 
ak gebracht, von welchen für jeden der drei Zwillingsröstapparate einer 
angeordnet ist. Entsprechend dem für eine Vergrofserung der Anlage 
vorgesehenen Platz für einen vierten Réstapparat ist auch der Kühl- 
raum во angelegt, dafs ein weiterer Kühlapparat zur Aufstellung ge- 
langen kann. Die zur Kühlung des Dextrins dienenden Apparate sind 
nach dem System Uhland so konstruiert, dafs sie wenig Raum be- 
anspruchen und eine rasche Kühlung ermöglichen. 

Im allgemeinen stellt das aus den Kühlapparaten kommende 
Dextrin eine marktfertige Ware dar, die jedoch meist noch einer wei- 
teren Prozedur zur Verbesserung des Aussehens unterzogen wird. Diese 
Verbesserung wird dadurch erreicht, dafs dem Dextrin der beim Röst- 
prozefs verloren gene кеген teilweise ersetzt wird, was 
bisher in feuchten Kellern oder in besonderen Räumen mit künstlich 
befeuchteter Luft geschah, in denen man das Dextrin stehen liefs oder 
ausbreitete. Für diesen Zweck weist die auf Tafel 1 dargestellte 
Dextrinfabrik eine wesentliche Neuerung in den Dextrinbefeuch- 
tungsapparaten ba auf, denen das Dextrin aus den Kühlapparaten 
ka durch die Elevatoren e zugeführt wird, um durch einen von den 
zugehörigen Ventilatoren v in entgegengesetzter Richtung zum Dextrin 

edrickten, durch Wasserdampf in seinem Feuchtigkeitsgehalt erhöhten 
d паго einer durchaus gleichmafsigen Befeuchtung unterzogen zu 
werden. 

Das aus diesen Befeuchtungsschächten unten ablaufende Dextrin 
wird durch die Elevatoren de wieder hochgebracht und auf die 
Dextrinsichtmaschinen ds gegeben, von denen aus es abge- 
sackt durch den Aufzug a in das im Erdgeschofs rechts von dem Röst- 
lokal gelegene Magazin (Fig. 3 u. 5) gebracht wird. Links von dem 
Röstlokal ist in Fig. 3 u. 5 der Maschinenraum mit der Danipfmaschine 
dm und der Anbau für den Dampfkessel dk zu sehen. 


Über Anlage und Betrieb der Stirkefabriken. 
Von W. Uhland jun., Spezial-Ingenieur für Stärkeindustrie. 
(Mit Abbildung, Fig. 9.) 

[Fortsetzung.] Nachdruck verboten. 


.. Die Maisstärkefabrikation besitzt in vieler Beziehung eine grofse 
Ähnlichkeit mit der Weizenstärkefabrikation, wenigstens soweit Weizen- 
körner in Betracht kommen. Sie ist im allgemeinen weniger ver- 
breitet als die Fabrikation anderer Stärkearten, was aber seinen 
Grund durchaus nicht in einem geringeren Wert der Maisstärke, son- 
dern in der Hauptsache im Vorurteil der Konsumenten hat. Dafs 
dieses Vorurteil unbegründet ist, lehren die Vereinigten Staaten von 
Nordamerika, in welchen die Maisstärkeindustrie eine grofsartige Ent- 
wickelung durchgemacht hat. Die amerikanischen Maisstarkefabriken 
sind wohl die gröfsten Stärkefabriken, welche existieren, und die 
von ihnen erzeugte Stärke wird nahezu für alle Zwecke verwendet, 
für welche Stärke überhaupt gebraucht wird. Es läfst sich aus dieser 


1 


Tatsache erkennen, dafs die Maisstärke bei zweckentsprechender Be- 
handlung in vielen Fällen verwendbar ist, wo unsere europäischen 
Konsumenten sie als unbrauchbar erklären und Weizen- oder Reis- 
stärke verlangen. 

Diese Verhältnisse machen es erklärlich, dafs der Konsum an 
Maisstarke in Europe kein sehr bedeutender ist, und dafs besonders 
in Deutschland, welches selbst keinen Mais produziert, die Maisstarke- 
fabriken mit wenig Ausnahmen keinen sehr grofsen Umfang besitzen. 
Trotzdem ist die technische Einrichtung der deutschen Fabriken den 
amerikanischen im grofsen ganzen überlegen, während letztere nur 
mehr durch ihre grofsartigen Dimensionen imponieren. Die deutschen 
Fabriken sind wegen des verhältnismäfsig hohen Preises des Roh- 
materials gezwungen, auf höchste Ausbeute zu sehen und ein tadelloses 
Fabrikat herzustellen, wenn sie die Konkurrenz mit anderer Stärke 
aushalten sollen, — Umstände, die bei den amerikanischen Fabriken 
nur selten eintreten. 

Das Grundprinzip der Maisstärkefabrikation ist dasselbe, wie bei 
der Kartoffel- und Weizenstärkefabrikation, d. h. das Rohmaterial mufs 
zerkleinert werden, damit die Stärkekörnchen ausgewaschen und in 
reiner Form gewonnen werden können. Während aber bei der 
Kartoffel eine einfache Zerkleinerung, beim Weizen eine vorherige 
Weichung in Wasser genügt, um die Stärke auswaschbar zu machen, 
ist dies bei dem Maiskorn nicht der Fall. Die Stärkekörnchen des 
Maises sitzen fest verkittet in einer harten Kleber- und Dextrinsub- 
stanz, welche erst gelöst werden mufs, wenn die Stärke auswasch- 
bar werden soll. Besonders aber die Klebersubstanz ist in reinem 
Wasser nicht löslich, so dafs chemische Mittel angewendet werden 
müssen. 

Als solche kleberlösende Mittel sind Alkalien und Säuren be- 
kannt; beide wirken ziemlich gleichmäfsig lösend, während durch 
Neutralisation der gelöste Kleber wieder ausgefüllt wird. Ursprüug- 
lich benutzte man zur Lösung des Klebers Natronlauge, und lange 
Jahre hindurch blieb diese das einzige in der Praxis angewendete 
Lösungsmittel. Verhältnismälsig waren ja auch die damit erzielten 
Resultate gut; es zeigte sich jedoch eine ganze Reihe Übelstände, 
welche die Gewinnung der Stärke erschwerten und sowohl die Aus- 
beute als auch die Beschaffenheit der Stärke beeinträchtigten. Der 
Maiskleber nimmt durch die Berübrung mit der Lauge eine schmierige 
Beschaffenheit an, und die Stärke setzt sich aus einer alkalischen 
Lösung nur unvollkommen und langsam ab. Man suchte deshalb nach 
einem anderen, geeigneten Lösungsmittel, das schlielslich in der 
schwefligen Säure gefunden wurde. Wie bekannt, entsteht diese 
durch Verbrennung von Schwefel, wobei sich ein Teil Schwefel mit 
zwei Teilen Sauerstoff verbindet. Die schweflige Säure ist ein Gas, 
welches bis zu einem gewissen Grade in Wasser löslich ist, wodurch 
die wässerige schweflige Säure entsteht. In der Starkefabrikation 
wird sowohl das Sohwefligsäuregas als auch dessen Lösung verwendet; 
ersteres ist wirksamer, besonders wenn es unmittelbar nach seiner 
Darstellung benutzt wird. 

Die Herstellung der schwefligen Säure kann auf zweierlei Art er- 
folgen. Früher wurde allgemein das Verfahren angewendet, Schwefel- 
säure und Holzkohle in einer Retorte zu erhitzen, wobei die Schwefel- 
säure derart zersetzt wird, dals Schwefligsäuregas entweicht. Obgleich 
diese Methode mit den geringsten Kosten zum Ziele führt, leidet sie 
an mancherlei Übelständen, welche die Vorteile ganz oder zum Teil 
aufheben. Die Retorten werden sehr schnell zerstört, müssen deshalb 
oft erneuert werden und verteuern mithin das Verfahren nicht unbe- 
deutend. Heute ist diese Methode fast ganz verlassen worden, und 
die Herstellung .der Säure geschieht auf direktem Wege durch Ver- 
brennung von Schwefel. Man benutzt dazu die sogen. Schwefelöfen, 
die in zweierlei Form existieren. Die gebräuchlichsten sind so ein- 

ichtet, dafs die schweflige Säure gasförmig gewonnen wird, so 

fs man sie beliebig in diesem Zustande oder aber in wässeriger 
Lösung verwenden kenn. Sie sind zum Betriebe auf die Beihilfe 
eines Kompressors angewiesen, welcher die zur Verbrennung erfor- 
derliche Luft in den Schwefelofen drückt und durch den entstehen- 
den Überdruck zugleich die entstandene schweflige Säure verdrängt, 
so dafs sie in Rohrleitungen bis zur Verwendungsstelle geleitet wer- 
den kann. 

Ein Schwefelofen, System Uhland, ist durch Fig. 9 veranschau- 
licht. Er besteht aus dem unten flachen, oben halbkreisformig gewölbten 
Verbrennungsraum, welcher an der Vorderseite durch einen Deckel 
verschlossen ist, der behufs Reinigung und Kontrolle abgenommen 
werden kann. Am Vorderende befindet sich an der Oberseite der 
Luftzuführungsstutzen, der mit dem Druckrohr des Kompressors ver- 
bunden wird; der Austritt der schwefligen Säure erfolgt durch den 
senkrechten Stutzen am hinteren Ende des Schwefelofens. Der 
Schwefel kann dem Ofen während des Betriebes durch den mittleren 
Füllstutzen zugeführt werden; dieser enthält eine Klappe, welche 
während des Füllens geschlossen wird, so dafs man den Deckel öffnen 
und Schwefel einlegen kann, ohne dals Gas entweicht. Nach erneutem 
Verschlufs des Deckels wird die Klappe gedreht, und der Schwefel 
fällt in den Verbrenaungeramn herunter. 

Um eine längere Haltbarkeit des Ofens zu erzielen und zu ver- | 
hindern, dafs unverbrannter, sublimierter Schwefel in die Leitungen 
gelangt, mufs der Ofen gekühlt werden; deshalb ist der Verbrennungs- 
raum mit einem Kühlmantel umgeben, welcher ihn vollständig ein- 
schliefst. Der Kühlmantel steht mit der Wasserleitung in Verbin- 
dung, so dafs fortwährend kaltes Wasser zuströmt und aus dem 
an der Seite befindlichen, in der Abbildung sichtbaren Stutzen 
überfliefst. 


Durch die Wirkung des Kühlwassers wird nicht nur die Wandung 
des Verbrennungsraumes auf niedriger Temperatur erhalten und infolge- 
dessen sehr geschont, sondern auch der sublimierte Schwefel nieder- 
geschlagen, der bei genägender Ansammlung herunterfällt und ver- 
brannt wird. Zugleich bildet dieser Überzug einen wirksamen Schutz 
des Eisens gegen die Einwirkung der Säure. 

Die Entzündung des Schwefels erfolgt von aufsen her durch einen 
glübenden Zündbolzen; die Verbrennung kann durch ein an der Vorder- 
seite angebrachtes Schauglas beobachtet werden. 

Für kleinere Betriebe verwendet man Schwefelöfen, welche aus- 
schliefslich flüssige schweflige Säure erzeugen. Diese Apparate sind 
verhältnismälsig billig herzustellen und bedürfen zum Betriebe keines 
Kompressors, arbeiten vielmehr mit natürlichem Zug. Infolgedessen 
brennt auch der einmal entzündete Schwefel nicht von selbst weiter, 
sondern mufs durch ein unter der Schwefelpfanne. befindliches Feuer 
erwärmt werden. Eine Kühlung ist deshalb nicht möglich, und es 
geht ziemlich viel sublimierter Schwefel mit über, der in einer sogen. 
Vorlage, einem Zwischengefäfs mit Scheidewänden, niedergeschlagen 
werden muls. Das Schwefligsäuregas tritt dann in einen aufrecht- 
stehenden Zylinder ein, in welchem Wasser in fein verteiltem Zustande 
über Koks oder Holzstücke herabrieselt. Die Säure wird hierbei von 
dem Wasser absorbiert, welohes sodann als wässerige schweflige Säure 
abfliefst. Die Absorption ist dabei keineswegs vollständig, es geht 
vielmehr ein erheblicher Teil der Säure verloren. Da aufserdem nur 
natürlicher Zug zur Verwen- 
dung kommt, kann man das 
Schwefligsäuregas auch nicht 
in Rohren weiter leiten, son- 
dern ist ausschliefslich auf 
die Herstellung einer wässe- 
rigen Lösung angewiesen. 

Wie bereits eingangs er- 
wähnt, mufs das Maiskorn, 
ähnlich wie das Weizenkorn, 
erst erweicht werden, ehe 
es zerkleinert wird. Dieses 
Erweichen findet in Wasser 
statt, dem man zweckmälsig 
etwas schweflige Säure zu- 
setzt, so dafs der Kleber be- 
reits im Korn eine gewisse 
Lockerung erfährt. Die Er- 
weichung ist genügend vor- 

chritten, wenn man die 

ӧгпег ohne grofse An- 
strengung mit dem Nagel spalten kann, wobei das Innere gleichmäfsij 
von Feuchtigkeit durchzogen sein muls. Die Quelldauer richtet віс 
einerseits nach der Beschaffenheit des Maises, andererseits nach der 
angewendeten Methode und beträgt 1-8 Tage. Je älter der Mais 
ist, und je weiter die Dextrinierung vorgeschritten ist, um so länger 
wird die Quelldauer sein. 

Der gequellte Mais wird auf Mühlen fein gemahlen, wobei darauf 
zu achten ist, dafs der Stärkekörper vollständig zerkleinert wird, da- 
mit alle Stärkekörnchen ausgewaschen werden können. Hin, ist 
es vorteilhaft, wenn die Keime und Hülsen möglichst grofs bleiben, 
damit sie auf den Extraktions- und Siebeapparaten leicht abgeschieden 
werden können. Nicht jede Mühle kann aber vorstehende Bedingungen 
erfüllen; die Mahlgänge zerreiben zwar den Stärkekörper sehr fein, 
zerreilsen aber auch die Hülsen und Keime übermälsig, während die 
sogen. Exzelsiormühlen, welche letztere weniger verletzen, in Bezug 
auf die Zerkleinerung des Stärkekörpers nur sehr Unvollkommenes 
leisten. Eine Mühle, welche beide Bedingungen erfüllt, ist Uhlands 
Kegelmüble, die nicht schneidend, sondern nur zerreibend wirkt und 
so konstruiert ist, dafs sich das Mahlgut staut und deshalb, soweit der 
Stärkekörper in Betracht kommt, gegenseitig zerreibt, während di 
Hülsen und besonders die Keime intakt bleiben. 2 


Fig. 9. Schwefelofen System Uhland. 
Z. A.: Über Anlage und Betrieb der Stärkefabriken.) 


Landwirtschaft. 
Tierzucht und Gartenban. 


Dampfdreschmaschine „Wettin“ 
von С. A. Klinger in Altstadt-Stolpen і. S. 
(Mit Abbildungen, Fig. 10--12.) 
Nachdruck verboten. 

Die nach eigenen Konstruktionen von der Maschinenfabrik C. A. 
Klinger in Altstadt-Stolpeni. S. ausgeführte Dampfdresch- 
maschine „Wettin“ zeigt einen einfachen übersichtlichen Bau, 
bei dem vor allem auf weitgehenden Schutz gegen Unglücksfälle des 
Bedienangspersonale Rücksicht genommen wurde. 

Ein Hauptvorzug der Masehine besteht in dem patentierten Ein- 
riemenantrieb, bei dem, wie aus Fig. 11 ersichtlich, ein im Kreislauf 
über sämtliche Scheiben gehender Riemen alle Teile gleichmälsig der- 
art in Bewegung setzt, dafs diese stets im richtigen Verhältnis zu 
einander arbeiten und ein leichter und ruhiger Gang der Maschine 
erzielt wird. Infolge der grofsen Auflage kann der Riemen so locker 


und geschmeidig iiber die Scheiben gehen, dafs auch bei vollem Be- 
triebe ein Einbringen der Hand zwischen Riemen und Scheiben keine 
Die Lange des Riemens bedingt seine grofse 
Elastizität, wodurch die von ihm ausgeübte Kraft und der auf die 
Scheiben und Wellen wirkende Druck in sich selbst egalisiert und die 
Reibung der Wellen in den Lagern, d. h. die Abnutzung der letzteren 


Gefahr mit sich bringt. 


wesentlich beschränkt wird. 


Das Auflegen des Riemens geschieht durch einen einfachen Hand- 


griff; zur Regulie- 
rung der Spannung 
des Einriemens ist 
an der Maschine eine 
durch Spiralfeder 
selbsttätig wirkende, 
auch seitlich ver- 
stellbare Spannvor- 
richtung angebracht. 

Der bereits ein- 
gangs erwähnte 
Schutz gegen Un- 
lücksfälle wird in 
ег Hauptsache da- 
durch geboten, dafs 
die Dreschtrommel 
vollkommen ver- 
deckt liegt und der 
Einleger nicht, wie 
bei anderen Dresch- 


maschinen, direkt 
vor der Dresch- 
trommel, sondern 


seitlich des grofsen 
Einlegetisches, und 
zwar vertieft hinter 
einer sicheren Brust- 
wehr steht. In die- 
ser, aus Fig. 10 er- 
sichtlichen Stellung 
hat der Einleger 
nicht nur den besten 
Schutz, sondern auch 
ein leichtes und 
übersichtliches Ar- 
beiten, so dals er 
imstande ist, der 
Dreschmaschine 
mehr Getreide zu- 
zuführen als mit 
einem sogen. Selbst- 
einleger, wie solche 
sich für die nach 
amerikanischen oder 
englischen Systemen 
gebauten Maschinen 
mehr und mehr nötig 
machen. 

Die Maschine 
ist mit beweglichen 
Ringschmierlagern, 
einem doppelt wir- 
kenden Strohschüt- 
telwerk und drei- 


fachem Putzwerk 
versehen. Die Sieb- 
werke sind dabei 


so konstruiert, dafa 
bei entsprechend 
grofsen Siebflächen 
der Wind die aus- 
gedroschene Frucht 
und die Siebe selbst 
gleichmäfsig bestrei- 
chen kann. Zur Be- 
förderung der Kör- 
ner in die zweite 


CR 


Fig. 10—12. 2. А.: Dampfdreschmaschine „Wettin“ von C. A. Klinger in Altstadt-Stolpen i. 8. 


ete. enthülst. 


Reinigung ist anstatt des üblichen Becherwerkes ein Schneckenelevator 
angebracht, der gleichzeitig die Gerste entgrannt und den Weizen 
Für brandigen Weizen sind die nötigen Vorkehrungen 
an der Maschine getroffen, um auch bei diesem Drusch günstige 
Resultate zu erzielen. Durch eine neue Spreu-Siebvorrichtung wird 
bei der Dampfdreschmaschine „Wettin“ die Spreu sand-, staub- und 


samenfrei ausgeschieden, und zwar nicht unter, sondern hinter diese, 


Fig. 10. 


1.1. 


Fig. 12. 


Fig. 11. 


so dafs das Abtragen der Spreu leicht bewirkt werden kann. 


Die Gestelle die- 
ser Dreschmaschinen 
sind aus gut ge- 
trocknetem Hartholz, 
die Fahrräder nach 
Art der deutschen 
Geschützräder stabil 
derart hergestellt, 
dafs die Naben (Buch- 
sen), ohne das Rad 
auseinander nehmen 
zu müssen, aurge- 
wechselt werden kön- 
nen. Die Räder lau- 
fen auf durchgehen- 
den Achsen. 

Die Dreschtrom- 
mel ist in der aus 
Fig. 12 ersichtlichen 
Anordnung ganz aus 
Stahl gefertigt und 
mit gerippten Patent- 
Winkelstahl - Schlag- 
leisten belegt. Der 
Dreschkorb besteht 
ebenfalls aus Eisen 
und Stahl und ist so 
konstruiert, dafs ein 
Zerschlagen resp. 
Schälen der Körner 
vermieden wird und 
er auch bei vollem 
Betriebe enger oder 
weiter gestellt wer- 
den kann. Für den 
Reindrusch ist es 
vorteilhaft, dafs für 
die Dreschkörbe pro- 
filierte Stahlschienen 
mit aufgewalzten 
Rippen verwendet 
werden, die in tan- 
gentialer Richtung 
zur Peripherie der 

Dreschtrommel 
liegen. 

Die Dampfdresch- 
maschine „Wettin“ 
wird in zwei Marken 
„A“bezw. „B“, je mit 
verstellbarem Sor- 
tierzylinder gebaut, 
und zwar ist erstere 
Bauart für gröfsere 
Betriebe, Lohndrusch 
eto. bestimmt, wäh- 
rend die Marke „B“ 
speziell für mittel- 
grolse Betriebe, Ge- 
nossenschaften, Lohn- 
drusch in bergigem 
Terrain eto. in Ver- 


wendung kommt. 
Uber die Hauptdaten 
dieser Maschine gibt 
folgende Tabelle Auf- 
schlof: 
Dreschtrommel Anzahl 
Breit: | Durchmesse: der Gewicht 
reite | г | ; 
Ge | mm Pe kg ` 
1700 | 610 8 4200 
1600 i 610 8 3800 
150 610 8 3600 
1600 | 520 6 3400 
1500 | 520 6 3250 
1400 520 6 3100 
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Кеа. 
Bäckerei und Teigwarenindustrie. 


Der Cron-Walzenstuhl 
der Maschinenfabrik Geislingen in Geislingen. 
(Mit Abbildungen, Fig. 13 u. 14.) 
Nachdruck verboten. 

Der sogen. Cron-Walzenstuhl der Maschinenfabrik 
Geislingen in Geislingen (Fig. 13) ist eine Spezialkonstruktion für 
ein neues Mahlverfahren, das die genannte Firma als Neumüllerei be- 
zeichnet. Das Verfahren ist patentiert und eignet sich besonders für 
Roggen. Der Stuhl an sich kann jedoch in mittleren Betrieben auch 
für Weizen und Roggen 
Verwendung finden, stellt 
für diese also eine Art 
Universalstuhl dar. 

Die Neumüllerei be- 
steht im wesentlichen in 
der Absonderung der Griefse 
aus den Schroten, darauffol- 
gendem Anflockern und Aus- 
einanderziehen der Griefse 
ohne Mehlbildung auf Glatt- 
walzen und schliefslich in 
der Verarbeitung der so 
vorbereiteten Griefse mit 
dem nächsten Schrot auf 
Riffelwalzen. Hierbei wird 
nur еіп unwesentlicher 
Druck ausgeübt und trotz- 
dem viel Mehl von guter 
Beschaffenheit gewonnen. 
Die Neumüllerei eignet sich 
vorzugsweise für Roggen, 
ist aber auch für Weizen 
brauchbar, wenn nur we- 
nige Mehlnummern oder 
ein sogen. durchgemahlenes 
Mehl verlangt wird. 

Der Cronstuhl (vgl. Fig. 
14) besitzt in einem gemein- 
schaftlichenGufsgestell zwei 
übereinanderliegende Wal- 
zenpaare e, f, von denen das 
obere e aus zwei nebenein- 
ander angeordneten glatten 
Griefswalzen, das untere f 
aus zwei übereinander lie- 
genden Riffelwalzen besteht. 

Die Arbeitsweise mit 
dem Stuhl ist folgende: 
Die Schrotwalzen werden 
ohne wesentliche Pressung 
hauptsächlich auf Griefs- 
bildung eingestellt, auch bei Roggenvermahlung. Das Produkt wird in 
einer Sichtanlage irgend welcher Art in Mehl, Griefse und reinen Schrot 
zerlegt. Die Schrote gehen aus der Gosse b über die Speisewalzen b,, 
zum zweiten Durchgang auf die unteren Walzen f des Cronstuhles. 
Die Griefse laufen gleichzeitig über die Speisewalzen a, unter der 
Gasse a auf die oberen Glattwalzen e, werden hier ohne Mehlbildung 
lediglich gelockert und auseinander gezogen und fallen in der ganzen 
Walzenbreite schleierförmig fein zerteilt direkt auf die unteren Riffel- 
walzen f, wo sie sich mit dem dort über das Blech g zulaufenden 
Schrot vermischen. Erst bei diesem Durchgang durch die Schrotwalzen 
zerfallen die Griefse zu Mehl. 

Da sowohl die oberen Walzen e wie die unteren f ohne nennens- 
werte Pressung eingestellt werden, arbeitet der Cronstuhl kühl bei 

eringem Kraftverbrauch. Schieber c, d dienen zur Einstellung der 
Griete. resp. Schrotmengen und bei h erfolgt die Absackung. 

Der Cronstubl soll, dies sei zum Schlusse noch erwähnt, eine hohe 
Ausbeute an reinem Mehle ergeben und weiter ein griffiges, lockeres 
Mehl erzeugen; ebenso sollen sich die Walzen nicht verkleistern, da sie 
immer kühl mahlen. Weiter soll auch der Kraftverbrauch geringer sein 
als bei normalen Stühlen, und endlich soll sich die Mühlenanlage selbst 
bei entsprechender Verringerung der Produktionskosten vereinfachen. 


Fig. 13. Der Cron-Walzenstuht der Maschinenfabrik Geislingen in Geislingen. 


W. H. Uhland, G. т. b. 


Die Dimensionen und Gewichte der Cronstühle sind folgende: 


 Walzendurch- 


messer | Äufsere Mafse 


2 Riemenscheiben jede 


Walzen- Руана руе "Gewicht 
NHS Grete Sabre: ам Bete Hone | DAF рине drogen" 
mm mm mm | mm | mm mm! mm | mm © kg 
500 225 300 1580 1000 1580. 400 180 a 2050 
650 225 300 | 1730/1000 1580 500 140 | | 2350 
800 225 300 1880 1000 1580 600 140 | S | 2600 

Aspirations- 
einrichtungen in 
Mahlmühlen. 
(Mit Abbildungen, Fig. 15 
u. 16.) 


Nachdruck verboten. 

Die Anwendung der 
Aspiration als Kühlverfah- 
ren in Mühlen ist, so schreibt 
Giuseppe Negri aus 
Monza im „Giornale dei 
Mugnai“, allerdings schon 
sehr alt und fand sich früher 
in der Hauptsache an Mahl- 
gängen. 

Mit der Verbreitung 
der Zylindermüllerei sank 
ihr Wert. Man benutzte sie 
lange Zeit nur noch bei 
Walzenstühllen und im 
Sichtprozefs. Fragt man 
sich nach den Griinden, so 
dirfte nur die Erklarung 
stichhaltig sein, dafs man 
annahm, es werde durch 
die Aspiration der Prozent- 
satz der Ausbeute vermin- 
dert, denn die Vorteile der 
Aspiration sind ja so offen- 
kundig, dafs man sie zu 
negieren nicht imstande ist. 
Sichert doch die Aspiration 
eine langere Dauer der Ma- 
schinen, der Bespannungen 
der Siebe, der Riemen u.s. w. 
Daneben vermindert sie in- 
direkt die Instandhaltungs- 
kosten. Das sind Vorteile, 
die gerade jetzt ganz be- 
sonders ins Gewicht fallen, 
wo man mit den hohen Preisen für Maschinen und Grundstücke zu 
rechnen hat. Es darf deshalb nicht Wunder nehmen, dafs man augen- 
blicklich der Aspiration wieder mehr Sorgfalt zuwendet. 

Dies gilt namentlich vom Aspirieren der Walzenstühle. Für die 
prozentuale Ausbeute aus dem Korn ist es nämlich von grofser Be- 
deutung, dafs mit Hilfe der Aspiration das Gewicht gebende Element, 
die Feuchtigkeit, beseitigt werden kann, so dafs man trockene Mehle 
erhält. Diese werden vom Konsumenten gern gekauft, desgleichen 
auch feuchtigkeitsfreie Kleie. 

Allerdings bedarf man zum Betriebe der Aspiration der Trans- 
missionen und somit einer gewissen Kraft. Diese aber wird durch 
die sich leichter gestaltende Vermahlung und Absichtung reichlich 
aufgewogen. Übrigens ist man derzeit ja auch in der Lage, die Ex- 
haustoren so leichtgehend zu bauen, dafs die Betriebskraft auf ein 
Minimum herabsinkt. Weiter lassen sich die Exhaustoren auch so 
aufstellen, dafs sie kaum Raum wegnehmen; endlich kann ihr Saug- 
rohr unmittelbar an das Aspirationsrohr angeschlossen sowie drehbar 
gemacht werden, damit man auch hinsichtlich der Richtung des An- 
schlusses unbeschränkt ist. Dasselbe gilt vom Ausblasrohr. Im übrigen 
läfst sich der Exhaustor auch auf einem Gestell stehend oder an der 
Decke hängend sowie auf dem Fulsboden des betr. Raumes anordnen, 


10 


je nachdem die betr. Lokalitäten das eine oder andere vorteilhaft 
erscheinen lassen. 

Nachstehende Tabelle mag einen Einblick in das Verhältnis von 
Kraftverbrauch zu Kraftleistung der Exhaustoren gewähren: 


4 


Umdrehungen | Förderguantum Erforderliche 
in der 


Flügelrad- 
Durchmesser 


mm 


300 
400 
450 
600 
750 
900 
1000 
1200 | 


Die Anordnung der Aspiration gestaltet sich am einfachsten bei 
den Walzenstühlen, weil diese stets mit geschlossenem Gehäuse 
ausgeführt werden, so dafs man, um aspirieren zu können, lediglich die 
Aspirationsrohre a, Fig. 16, Skz. 1, an die Gehäuse anzuschliefsen 
braucht. Da hier die Staubluft unterhalb der Mahlwalzen abgesaugt 
wird, so erhält die Aspiration wohl den Walzenstuhl selbst in guter | 
Verfassung, wirkt aber nicht energisch auf die Mahlprodukte ein. ! 
Will man dieses erreichen, 
so ist die Aspiration an 
den Schlauch a (Skz. 2-:- 
4, Fig. 15) anzuschliefsen, 
welcher das Vermahlungs- 
produkt aus dem Walzen- | 
stuhle nach dem Elevator 
leitet. 

Eine diesbzgl. Ein- 
richtung veranschaulicht 
die Skz. 2, Fig. 15. Das 
Rohr a leitet das Schrot 
aus dem Walzenstuhle in 
den Elevator und bei g 
ist auf das Rohr ein Filter 
aufgesetzt, dessen Abluft 
durch das Rohr f unter ; 
der Decke des Walzen- | 
bodens abgeleitet. wird. 
Das Filter erhält seinen 
Antrieb unmittelbar von 
der Transmission aus. 

Sind mehrere Walzen- 
stühle vorhanden, so 
würde sich die Aufstellung 
ebensovieler Filter wie ` 
Walzenstühle allerdings 
kostspielig gestalten. Man 
greift deshalb nur in 
grolsen Mühlen zu diesem 
Mittel. In solchen dagegen, die nur 400 -:-500 Ztr. vermahlen, hilft man 
sich in der aus Skz. 3 u. 4, Fig. 15 erkennbaren Art. Dort ist unterhalb 
des Walzenstuhlbodens nahe der Decke ein weites Rohr f disponiert, 
das sich über die ganze Länge der Walzenstuhlbatterie erstreckt und 
am einen Ende mit dem Exhaustor b in Verbindung steht. Dieser 
selbst kann ev. an der Decke des betr. Raumes aufgehängt sein und 
von der Walzenstuhltransmission aus durch Riemen oder direkt durch 
einen Motor angetrieben werden. Mit dem Rohre (f) werden die 
Schläuche a sämtlicher Walzenstühle verbunden, deren zwei allemal 
auf einen Elevator o arbeiten mögen. Die Verbindungen sind in den 
Skizzen mit den Buchstaben g bezeichnet. 

Unterhalb des Aspirationsrohres f ist eine Transportschnecke e in 
fest geschlossenem Gehäuse so situiert, dafs sie das etwa aspirierte 
Staubschrot resp. Mehl, die Griefse, Dunste etc. aufnimmt und weiter- 
transportiert. Allerdings besteht bei dieser Einrichtung die Gefahr, 
dafs man die Rückstände gemengt erhält. Das läfst sich aber dadurch 
vermeiden, dafs man die Schnecke durch Querwände in Abschnitte 
zerlegt und jeden derselben mit einem der Elevatoren verbindet, 
und zwar derart, dafs alle Schrote von einem der Schrotelevatoren, 
die Griefse von einem der Griefselevatoren etc. aufgenommen wer- 
den. Sie kommen dann mit den gleichartigen, oder wenigstens an- 
nähernd gleichartigen Produkten zur Sichtung. 

Eine andere Form der Aspiration wird durch Skz. 1, Fig. 15 ver- 
anschaulicht. Hier erfolgt die Aspiration vor Eintritt der Vermahlungs- | 
produkte in die Sichtmaschine. Das Ausstolsrohr a des Elevators 
ist vor dem Sichter erweitert und mit Leitbrettern versehen. Über 
diesen schliefst das Zubringerrohr g für den Exhaustor b an, der 
im vorliegenden Falle seinen Antrieb von der Elevatortransmission 
erhält. 

Das beschriebene Verfahren gewährt den Vorteil, dafs man jede 
Fermentation in den Sichtmaschinen vermeidet, wodurch sich die Ab- 
sichtung erleichtert und weiterhin auch die Bespannungen der Siebe 
geschont werden. 

Neben den Zylindersichtern (Sechskantern etc.) kann man natür- 
lich auch die Plansichter aspirieren. Man bringt auch bei ihnen 
die Aspiration mit den Zuleitungen in Verbindung, welche das Mahl- | 


; in der Minute Triebkraft 


Z. A.: Der Cron- Walsenstuhl der Maschinen- 
fabrik Geislingen in Geislingen. 


Fig. 14. 


gut aus den Elevatoren in die Plansichter überführen, so dafs also 
eine Situation ähnlich der der Skz. 1, Fig. 15 entstehen würde. 

Will man eine ganz tadellose Aspiration haben, so aspiriert man 
dis Rohre, welche die Vermahlungsprodakte aus den Sichtmaschinen 
und Plansichtern nach den Walzenstühlen überführen. Man hat dann 
den Vorteil, schon gesichtetes Gut zu aspirieren, was leichter ist, als 
wenn man noch dunst-(etc.) haltige Produkte zu säubern hat. Bei dieser 
Form der Aspiration macht sich die Einschaltung besonderer Abzugs- 
vorrichtungen in die Fallrohre erforderlich, etwa in der Art der in 
Fig. 16, Skz. 2 angedeuteten. Hier ist in das Fallrohr a der Sicht- 
maschine oberhalb der Gosse des sngeschionsenen Walzenstuhles ein 
Kasten eingebaut, in dem das Mahlgut gewissermalsen zur Ruhe 
kommt. An den Kasten ist das Aspirationsrohr g angeschlossen, wel- 
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ches vom Sammelrohr f 
der Aspiration ausgeht. Das 
Rohr f wiederum endet am 
Exhaustor b. 

Mit Hilfe der beschrie- 
benen Einrichtung lassen 
sich auch diejenigen Teile 
aus dem Mahlprodukt ent- 
fernen, die zum Entstehen 
des sogen. Blaumehls die 
Veranlassung sind. 

Fragt man schliefslich, 
welchen Umfang hat die 
Aspirationsanlage beispiels- 
weise für eine Mühle von 
250 Ztr. Vermahlung in 
24 Stunden, so lautet die 


d Fig. 16. 
Antwort: man bedarf dreier ` р 15 u, м. Z.A.: Aspirationseinrichtungen 
Exhaustoren von je 0,6 m in МаМтиМеп. 


Fligelraddurchmesser, wel- 

che zusammen 3 >< 200 = 600 cbm Luft in der Minute absaugen, eine 
Menge, die vollständig genügt, um die ganze Anlage in tadellosem 
Betrieb zu erhalten. 

An Kraft verbraucht eine derartige Aspiration rd. 3 PS, von 
denen jedoch ein Teil dadurch wieder gewonnen wird, dafs die sonstigen 
Maschinen leichter laufen. 

Die Einrichtungskosten der Aspiration an sich sind sebr 
gering, da es sich aufser den Exhaustoren, die überall und in allen 
Gröfsen käuflich sind, ja nur um hölzerne oder Blechrohre handelt, 
die zur Not sogar an Ort und Stelle von einem Handarbeiter herge- 
stellt werden können. Es genügt für diesen Zweck, die Bretter der 
Rohre an den Verbindungskanten sorgfältig zu behobeln und dann 


| unter Beilegen von Filzstreifen mit Nägeln gut zu verbinden. Rohre 


aus Blech stellt man roh in der Weise her, dafs man die Enden der 
Blechtafel übereinanderlegt; innen und aufsen legt man Holzlatten 
auf, die mit Nägeln verbunden werden. Besser ist selbstverständlich 
die Verlötung der Rohroaht. 
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Hartgufs-Mühlsteine 
von E. L. Baker in Red-Wing. 
(Mit Abbildungen, Fig. 17 и. 18.) 
Nachdruck verboten. 

Im Jahre 1880 stellte E. L. Baker in Red-Wing, Minn. auf 
der „Millers International Exposition“ in Cincinnati erstmalig einen 
seiner Hartguls-Mühlsteine aus. Der Stein hatte nach dem 
Bericht im ,,Americ. Miller“ einen Durchmesser von 4’ und gestattete 
es, 50+75 Bus. Weizen in der Stunde zu vermahlen. 

In ihrer Nummer vom Dezember 1905 frischt dieselbe Zeitschrift 
diese Mitteilung auf und veröffentlicht die Zeichnungen eines neueren 
eisernen Mühlsteines. Sie erklärt dabei, dafs Baker nach seinen An- 
gaben durch Studien der ungarischen Mühlen mit Hartgufswalzen 
speziell auf die Konstruktion seines eisernen Mühlsteines gekommen 
sei. Er habe (seinerzeit) erkannt, dafs die Hartgufswalzen Fehler 
besäfsen, die, sie ungeeignet für die Verwendung in amerikanischen 
Mühlen gemacht hätten. Dabei aber sei er sich darüber klar ge- 
wesen, dals die amerikanische Mühle nicht hinter der besten ungari- 
schen zurückstehen dürfe hinsichtlich der Leistung. Versuche hätten 


| | iho dann zur Konstruk- 


tion des Hartguls- 


Mühlsteines geführt. 

Der mit Hartgufs- 
Mühlsteinen arbeitende 
Mahlgang Bakerscher 
Bauart enthält stetszwei 
„Steine“, einen sogen. 
Läufer und den Boden- 
stein. 

Der Läufer a hat im 
Zentrum ein etwa 16” 
weites Loch, durch wel- 
Эз ches das Mahlgut aus 


auf den Arbeitsflächen 
mit Riffeln versehen. 
Diese verlaufen zum Teil 
tangential, zum Teil ra- 
dial, und zwar schliefsen 
sich die letzteren an die 
ersteren an. Die tan- 
gentialen Riffeln dienen 
speziell der Zufuhr des 
Mahlgutes, die radielen 
der eigentlichen Reib- 
arbeit. Mit Rücksicht 
derauf und auf den 
schnellen Vorschub des 
Mahlgutes berühren die 
tangentialen Riffeln ein- 
ander nicht, stehen im 
Gegenteil soweit ausein- 
ander, dafs die Körner, 
von der Zentrifugalkraft 
getrieben, bequem zwi- 
schen ihnen vorwärts 
wandern können. 

Die wirklichen und 
demgemäfs auch der Ab- 
nutzung unterworfenen 
Arbeitsflächen der Steine a b liegen einander parallel und werden durch 
auswechselbare Segmente gebildet. 

Beide Steine haben denselben Durchmesser von 4’; dagegen ist 
das Gewicht verschieden. Der Läufer wiegt 2000, der Bodenstein 
1200 Pfd. Ersterer wird in der üblichen Weise vom Mühlenstein ge- 
tragen. Um ein möglichst hohes Gewicht des Läufers zu erhalten, 
obne doch aufsergewöhnlich gestaltete Schrauben für die Befestigung 
der Segmente verwenden zu müssen, wurde die mittlere Partie des 
Läufers stark überhöht. 

Die Befestigung der Segmente an den beiden Steinen a, b ge- 
schieht mit Hilfe der Schrauben с, deren vierkantige Köpfe in T-for- 
mige Schlitze der Segmente a,, b, bineingreifen. 

Zur Zeit als Baker seinen eisernen Mühlstein in Amerika einführte, 
waren dort noch allgemein die alten Burrsteine im Gebrauch, das 
sind Steine aus den Brüchen bei La Ferté sous Jouarre in Frankreich. 
Diesen gegenüber konnte es Baker im Vertrauen auf die grölsere 
Festigkeit seines „Steines“ wohl wagen, davon zu sprechen, dafs nun 
die amerikanische Mühle der ungarischen Walzenmühle gleichwertig 
geworden sei. Konnte man doch auf seinem Mahlgange so viele 
Schrotungen ausführen, als man nur wollte; man brauchte nur die 
Steine einzustellen. 

Heute weils man, dafs der eiserne Mühlstein zwar das gehalten, was 
man von ihm verlangte, aber der Hartgufswalze doch nicht gleich- 
wertig ist und sie deshalb auch nicht vom Eindringen in Amerika hat 
abhalten kénnen. Es ist ihm vielmehr ergangen wie so mancher anderen 
Konstruktion: im engen Kreise besitzt sie Liebhaber, die grofse Masse 
dagegen kann sich für sie in keiner Weise erwärmen, obgleich in 
Reklamen und Artikeln immer wieder darauf hingewiesen wird. 


Fig. 18. 
Z. A.: Hartgufs-Mahisteine 
ton E. L. Baker іп Red- Wing. 


Fig. 17 u. 18. 


Gärungsindustrie. 
Kohlensäure- und Kälteindustrie. 


Brennerei-Anlage 
für das Kgl. preufs. Privat-Schatullgut Schildberg bei Soldin N.-M. 


ausgeführt von der Maschinenbauanstalt, Eisengiefserei und Dampf- 

kesselfabrik H. Paucksch, Aktien-Gesellschaft in Landsberg a. W. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 2.) 

Nachdruck verboten. . 

Die Spiritus-Brennerei-Anlage auf dem Kgl. preufs. 
Privat-Sohatullgute Schildberg bei Soldin wurde im 
Jahre 1902 von der Maschinenbauanstalt, Eisengielserei und Dampf- 
kesselfabrik H. Paucksch, Aktien-Gesellschaft in Landsberg a. W. 
erbaut und für die Verarbeitung von Kartoffeln, Mais und Getreide 
eingerichtet. Unter den jetzigen landwirtschaftlichen Verhältnissen 
kommen jedoch nur Kartoffeln zur Verarbeitung, und zwar können 
täglich drei Maischungen ü 3000 1 Garbottichinhalt gemaischt, somit 
täglich ca. 3 >< 60 = 180 Ztr. Kartoffeln verarbeitet und ca. 1000-1100 1 
Rohspiritus gewonnen werden. An Schlempe (Rückstände) erhält man 
dabei ca. 10000 1, welche auf 200-:-250 Stück Vieh verteilt werden. 

Das Brennerei-Gebäude ist teils ein-, teils mehrgeschossig, 
und zwar sind als Parterrebauten der Kartoffelkeller und das Kessel- 
haus mit der Kohlenniederlage ausgeführt, desgleichen auch der 
Spiritusabnahmeraum. Als Baustoffe dienten Stein, Eisen und Holz. 
Im übrigen enthält das Gebäude in den Kellerräumen (Fig. 7): Den 
Kartoffelraum mit der Kartoffelwäsche e, die Mälzerei von ca. 200 qm 
freier Fläche und den Spiritus-Reservoirraum mit drei Reservoiren w. 
Die Sohle der Kellerräume liegt 1,50 m unter Terrain. 

Im Hochparterre (Fig. 5) befindet sich der Haupteingang, von 
dem aus man durch eine Tür den Maschinen- und Apparatraum be- 
tritt. In einem Nebenraume sind die Gersten-Quellstöcke B unter- 
gebracht, und daran schliefst sich die Hefenstube. Rechts vom Ein- 
gange liegt der Gärraum mit zehn Bottichen m. Der Spiritusabnahme- 
raum ist über dem Spiritus-Reservoirraum gelegen und an ihn schliefsen 
sich Dampfkesselhaus und Kohlenraum. 

ber dem Maschinen- und Heizerraum befinden sich die Kartoffel- 
waage g, Fig. 1 u.4 und die Wasserreservoirs A und A,. Uber dem 
үтеп und der Hefenkammer liegt die Wohnung des Brennerei- 
eiters. 

Der Betrieb der Spiritus-Brennerei-Anlage wickelt sich in fol- 
gender Weise ab: 

Die Kartoffeln werden in Wagen nach dem Kartoffelkeller ge- 
bracht, wo sie durch einen Arbeiter aufgenommen und der Kartoffel- 
wäsche e, Fig. 1 u. 7 aufgegeben werden. Nach dem Waschen ge- 
langen sie in den Elevator f, Fig. 1, der sie in den Waagekasten g 
hebt, wo sie verwogen werden. Sie fallen dann in den Henze-Dämpfer 
b und werden dort ca. eine Stunde lang mit 2--3 At gedämpft. 
Hierauf bläst sie der Dämpfer als breiige Masse in ca. 45 Minuten 
in den Vormaisch- und Kühlbottich i aus. Unter Zusatz von Grün- 
malz werden sie dort gemaischt, und bei ca. 50°R ca. 10 Minuten 
lang zur Verzuckerung stehen gelassen. Alsdann erfolgt in demselben 
Apparat і das Abkühlen der Maische von 50° auf са. 13--14° R mittels 
kalten Wassers, das man durch zwei kupferne Kühlschlangen hindurch- 
leitet, wobei das Rührwerk in Betrieb ist. Die Kühlung dauert ca. 
%,--1 Stunde; während des Kühlens wird das Entschalen der Maische 
durch eine Schneckenpresse k vorgenommen. Ebenso wird die Hefe 
und zwar bei ca. 20°R im Vormaischbottich der Maische zugesetzt. 
Zur Herstellurfg der Hefe dient ein Hefenmaischsäuerungs- und Kühl- 
apparat r. 

Die Süfsmaischpumpe 1 schafft die fertige Maische aus den Appa- 
raten i und k nach den Gärbottichen m. In letzteren bleibt die 
Maische drei Tage Jang zur Vergärung stehen. Um eine gute Ver- 
gärung sowie eine gute steueramtliche Ausnutzung des Gärbottich- 
inhaltes zu erzielen und om ein Überlaufen der im Gären befind- 
lichen Maische zu verhüten, sind die Gärbottiche mit einer mecha- 
nischen Kühleinrichtung n versehen, welche am Tage von der Haupt- 
transmission und des Nachts von einer besonderen kleinen Dampf- 
maschine о angetrieben wird. 

Das Abdestillieren der Maische geschieht durch einen kontinuier- 
lichen Brennapparat t und den Spirituskiibler u, an welch letzteren 
sich die Spiritusmefsuhr v anschliefst und von wo aus der Spiritus pach 
den Reservoiren w gelangt. Das Entleeren der Apparate geschieht 
mittels einer Pumpe x und das Abwiegen des Spiritus bezw. der 
Spiritusfässer auf der Waage y. Zum Fortschaffen der Schlempe 
dient ein Montejus E. 

Als Dampfkessel a ist ein Stufenrohr - Cornwallkessel System 
П. Paucksch von 35 qm Heizfläche und berechnet für 7 At Über- 
druck gewählt. Die Dampfmaschine a ist liegender Bauart und leistet 
ca. 15 PS. 

Die Einriehtung dieser Brennerei ist durchaus zeitgemafs und 
praktisch, die Spiritusausbeute gut und an Personal werden nur ca. 
drei Mann gebraucht. 

Zum Schlufs sei noch bemerkt, dafs der jetzt als Kohlenlager 
benutzte Raum im Kesselhause, nach Herausschlagen der Abschlufs- 
wand, dem Kesselhinse zugeschlagen und zur Aufstellung eines zweiten 
Kessels benutzt werden kann. 


Fafslampe 
der Bergmann Elektricitäts-Werke, Aktiengesellschaft 
in Berlin N. 
(Mit Abbildung, Fig. 19.) Nachdruck verboten. 

In Brauereien ist es bisher üblich gewesen, bei dem Reinigen der 
Lagerfässer die Beleuchtung in diesen durch Lichte zu bewirken, welche 
auf spitzen, in die Falswand eingeschlagenen Eisen ruhen. Dort, wo 
elektrisches Licht zur Verfügung steht, hat man wohl auch elektrische 
Glühlampen mit Schutzkorb verwendet; indessen hat diese Art der 
Beleuchtung den Nachteil, dafs sie sich im Fafsinnern schwer befestigen 
läfst und die Arbeiter bei dem Reinigen der Fässer 
hindert. 

Die neue Fafslampe der Bergmann Elek- 
trieitäts-Werke, Aktiengesellschaft in 
Berlin N, Hennigsdorferstr. 33, 34, 85 beseitigt 
diese Übelstände dadurch, dafs die Lampe in das Fals 
eingehängt werden kann. 

Fig. 19 zeigt die neue Fafslampe mit Metall- 
schutzschlauch. Der Körper zur Aufnahme der 
Lampe ist aus massivem Metall hergestellt und be- 
sitzt drei Gewinde zur Aufnahme einer kleinen Edison- 
Mignon - Fassung sowie des zylindrisch gestalteten 
Schutzglases und des gleichartig geformten Schutz- 
korbes. Der obere Teil des Lampenkörpers hat eben- 
falls Gewinde zum Aufschrauben des hölzernen Hand- 
griffes, dessen freies Ende mit einem den metalle- 
nen Schutzschlauch aufnehmenden Nippel versehen 
ist; letzterer ist gleichzeitig als Schlauchtülle aus- 

bildet, auf welche der Gummi-Schutzschlauch für 
ie Leitungen aufgezogen werden kann. An dem 
freien Ende des Metallschutzschlauches ist eine 
Scheibe angelötet, welche zum Tragen der Lampe 
dient, wenn letztere in das Spundloch des Fasses 
eingehängt ist. Für diese Fafslampe lassen sich 
nur röhrenförmige Glühlampen verwenden. 

Die äuße- 
ren Dimensionen 
der Lampe sind 
so gehalten, dafs 
sie sich leicht 
in das Spund- 
loch von Lager- 
fässern einfüh- 
ren läfst. Die 
Länge des Me- 

tallschutz- 
schlauches ist 
derart berech- 
net, dafs die 
Lampe nur ca. 
20 bis 25 cm 
tief in das Fafs 
hineinragt; in- 
folgedessen hin- 
dert sie die 
Arbeiter bei 
ibrer Tätigkeit 
in keiner Weise. 
Die Anordnung 
eines elastischen und nachgiebigen Metallschutzschlauches über dem 
Gummischutzschlauch gestattet der Lampe seitliche Abweichungen, 
so dafs ein Zerbrechen nicht zu befürchten ist, wenn die Arbeiter 
einmal gelegentlich mit dem Schrabber gegen die Lampe stofsen. 
Der hölzerne Handgriff läfst die Verwendung der Fafslampe auch 
ohne weiteres als Handlampe zu. Sämtliche Metallteile der Lampe 
. sind kräftig gehalten und vernickelt; die Lampe vermag den Einflüssen 
von Wasser und feuchter Luft standzuhalten. Nach Vornahme geringer 
Veränderungen ist die Lampe auch für Schaufenster-Beleuchtung 
etc. geeignet. 


Stärke- und Zuckerindustrie. 
Fleischwaren- und Xouservenindustrie. 


Vorrichtung zum ununterbrochenen Trocknen 
von dünnbreiigem und flüssigem Gut, 


insbesondere von Melasse und anderen zuckerhaltigen Flüssig- 
keiten ` 
von Emanuel Nufsbaum in Wien. 
(Mit Abbildung, Fig. 20) Nachdruck verboten. 
Emanuel Nufsbaum in Wien ist unter Nr. 21 470 in Oster- 
reich eine Vorrichtung zum ununterbrochenen Trocknen von 
dünnbreiigem und flüssigem Gut, insbesondere von Melassen 
und anderen zuckerhaltigen Flüssigkeiten patentiert worden. 
Diese Vorrichtung bezweckt, diesen Flüssigkeiten denjenigen Wasser- 
gehalt zu entziehen, der durch Verdampfen entfernt werden kann, 
wobei speziell bei zuckerhaltigen Materialien diese beim Verlassen des 
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Fig. 19. Fafslampe 
der Bergmann 
Elektricitäts - Werke, 
Aktiengeselschaft in 
Berlin N. 


Fig. 20. 


Apparates zwar infolge der Wärme noch dickflissig sind, beim Er- 
kalten aber erstarren und fest werden. 

Die in Fig 20 dargestellte Vorrichtung besteht im allgemeinen 
aus zwei nebeneinander angeordneten, in entgegengesetzter Richtung 
umlaufenden Walzen, welche durch den Dampf, Gas, Elektrizität, 
Spiritus oder ein sonstiges Heizmaterial erhitzt werden, und aus einer 
oberhalb der Walzen angeordneten Verteilungsvorrichtung, 
welch letztere den speziellen Gegenstand des Patentes Nr. 21 470 bildet. 

Es sind zwei einander gänzlich oder nahezu berührende, in ent- 
gegengesetztem Sinne umlaufende Walzen I und II vorhanden. Den 
Walzen wird das zu trocknende Gut von einem oberhalb der Vorrichtung 
befindlichen Behälter in regelbarer Menge mittels einer Verteilungs- 
vorrichtung zugeführt. Letztere besteht aus einer hochwandigen 
Mulde a, mit vollständig rundem Boden, in welche die zu trocknende 
Flüssigkeit aus dem Behälter abfliefst. In Fig. 20 sind zwei Mulden a, 
und zwar über jeder der beiden Trockenwalzen der Länge nach, knapp 
neben der Abstreifvorrichtung angebracht, so dafs jede Mulde a zugleich 
als Vorwärmer für die zu trocknende Flüssigkeit dient, indem einer- 
seits durch die von den Trockenwalzen strahlende Wärme, anderseits 
durch die bei der Wasserverdampfung entstehenden Dämpfe die in den 
Mulden vorhandene Flüssigkeit vorgewärmt wird, also eine nahezu 
vollständige Ausnutzung der erzeugten Wärme stattfindet. 

Auf dem Boden der Mulde sind in ‚Abständen kleine Löcher a 
angebracht, deren Gröfse durch die Konsistenz des zu trocknenden 
Materials bestimmt wird. Aus diesen Löchern a findet nun die in 
den Mulden a, vorhandene Flüssigkeit ihren Ausflufs auf die heifsen 
Walzen I, II, was jedoch nicht ununterbrochen geschehen darf, da sich 
sonst kleine Ströme bilden, wodurch die rasche Verdampfung beein- 
trächtigt würde. Es darf also der Ausflufs aus den Mulden auf die 
heifsen Walzen nur in Zwischenräumen gescheben, wodurch eine 
rationellere Zerteilung der Flüssigkeit, auf welche es hauptsächlich 
ankommt, erzielt, also eine raschere Verdampfung herbeigeführt wird. 

Um die obenerwäbnten Zeitabschnitte im Ausflusse des Gutes aus 
den Mulden herbeizuführen, ist eine Welle r der Länge nach durch 
jede Mulde a, geführt; die Enden der Welle ruhen je in einem Lager, 
das auf den die Trockenwalzen tragenden Ständern angeordnet ist. Auf 
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Z. A.: Vorrichtung zum ununterbrochenen Trocknen von dünnbreiigem und flüssigen: Gut, insbesondere von Melasse und anderen 


suckerhaltigen Flüssigkeiten. 


dieser Welle werden, und zwar über jeder Ausflufsöffnung a je eine 
festsitzende Scheibe b in der Weise angebracht, dafs diese die Aus- 
Aufsöffnungen vollkommen schliefsen können, indem sie derart fest 
gegen die Ausflulsöffnung gedrückt sind, dafs ein Entweichen von 
Flüssigkeit nicht stattfinden kann. Die rotierenden Scheiben b haben 
am Umfang Schlitze b,, b,, b,, b’, welche, wenn sie in ihrer Bewegung 
über der bezüglichen Ausflulsöffnung a anlangen, der Flüssigkeit aus 
der Mulde a, freien Austritt auf die Walzen I—II gestatten, während, 
wenn die vollen Teile der Scheiben über den Ausflulsöffnungen 
streichen, ein Austritt von Flüssigkeit nicht stattfinden kann, wodurch 
der Ausfluls in Zwischenräumen herbeigeführt wird. 

Dieselbe Wirkung kann auch mittels eines Schiebers erreicht wer- 
den, welcher entweder an der Aufsenseite oder an der Innenseite der 
Mulde angebracht ist und durch seitliche Bewegung und entspreohende 
Lochung dieselbe Zerteilung des Materials bewerkstelligen kann, wie 
die zuerst angeführte Vorrichtung. 

Um eine vollkommene Ausnutzung der Gesamtwalzenfläche zu er- 
zielen, wird besonders bei Zuckermelassen das Abräumen des den 
Apparat in breiigem oder auch dickflüssigem Zustande verlassenden 
Gutes in der Weise bewirkt, dafs dieses sich gegen die Riicken- 
fläche eines Abstreifers c, c, staut, durch das nachschiebende Material 
abgedrängt und bei Erreichung des entsprechenden Übergewichtes 
zum Abtropfen gebracht und in untergeschobenen Förderrinnen d 
aufgefangen wird. Die Stellung des Abstreifers ist dabei eine solche, 
dafs seine Kante sich in nächster Nähe der Zuführungsstelle des zu 
trocknenden Gutes befindet, um die erwähnte vollkommene Ausnutzung 
der Walzenoberfläche herbeizuführen. Zweckdienlich ist es, das zu 
trocknende Gut in schräger Richtung gegen die Trockenwalzen austreten 
zu lassen, und zwar in der Drehrichtung der Walze entgegengesetztem 
Sinne derart, dafs es vor der höchsten Stelle der Trockenwalze auf diese 
auftrifft, um die Walzenoberfläche in grölstmöglicher Weise auszunutzen. 
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D 
Über Anlage und Betrieb der Stärkefabriken. 
Von W. Uhland jun., Spezial; Ingenieur für Stärkeindustrie. 
[Fortsetzung.] Nachdruck verboten. 

Das von den Mühlen kommende Mahlgut, bestehend in der 
Hauptsache aus Hülsen, Keimen, dem zerriebenen Stärkekörper und 
dem Kleber, ist noch nicht in dem Zustande, in welchem die Stärke 
extrahiert werden kann. Der Kleber ist wohl gelockert, aber nicht 
so gelöst, dafs er bei dem nachfolgenden Reinigungsprozefs genügen: 
abgeschieden werden kann. Man unterwirft deshalb das Mahlgut noch 
einem Mazerationsprozefs, indem man es gewöhnlich bis zum nächsten 
Tage stehen läfst und der Einwirkung von flüssiger oder gasförmiger 
schwefliger Säure aussetzt. Dadurch findet eine weitere Lockerung 
bezw. Lösung des Maisklebers statt. Die Mazeration läfst man in 
kleineren Betrieben in hölzernen Gefälsen, im Grofsbetrieb in Zement- 
gefafsen vor sich gehen, die zweckmälsig mit Rührwerken versehen 
werden. 

Ist das Mahlgut auf diese Weise genügend vorbereitet, во schreitet 
man zur Extraktion, die unter Wasserzuflufs in ganz ähnlicher Weise 
erfolgt, wie wenn Kartoffelreibsel extrahiert wird. Prinzipiell ist also 
jeder Extrakteur für die Maisstärkefabrikation geeignet, doch erfüllen 
nur wenige Systeme ihren Zweck in vollkommener Weise. Nächst den 
Bürstenextrakteuren, den sogen. Halbzylindern, sind es besonders 
UhlandsStufensiebe mitKreisschwingbewegung, welche 
Vorzügliches leisten und bei geringem Wasserverbrauch und geringer 
Triebkraft eine vollkommene Extraktion ermöglichen. 

Wie bereits früher erwähnt, arbeiten diese vollkommen ge- 
räuschlos und mit geringem Kraftverbrauch; das Mahlgut wird wäh- 
rend des Passierens der Stufen fortwährend gewendet und in immer 
neuen Teilen den Wasserstrahlen ausgesetzt, so dafs eine vollkommene 
Extraktion stattfindet. Wie in der Kartoffelstärkefabrikation wendet 
man auch bei der Maisverarbeitung zweckmälsig zwei Extrakteure an. 
zwischen welche eine Nachzerkleinerungsmaschine eingeschaltet wird 
Man kann auf diese Weise sämtliche im Maiskorn enthaltene Stärke 
auswaschen. 

Die von den Extrakteuren abfliefsende Rohstärkemilch enthält 
neben gelöstem und suspendiertem Kleber eine nicht unbeträchtliche 
Menge feiner Schalen- und Keimteile, welche durch die gelochten Bleche 
der Extrakteure hindurchgehen. Auch in der Maisstärkefabrikation 
darf man nämlich nicht den Fehler begehen, die Lochung der Ex- 


trakteure zu fein zu wählen, weil es sonst unmöglich ist, die Starke | 
‚| der ganzen Breite der Rinnen zugeführt werden. 


vollkommen von den groben Rückständen zu scheiden. Die mit durch- 
gehenden feinen Rückstände werden auf einem mit Seidengaze be- 
spannten Feinsieb abgeschieden. Man verwendet als Belag am besten 
Seide Nr. 14 oder 16, damit wenigstens alle festen Teile aus der Roh- 
stärkemilch entfernt werden. Trotzdem läfst es sich nicht vermeiden, 
dafs ein nicht unbeträchtlicher Teil des Klebers mit durch die Sieb- 
maschen hindurchgeht, weil er unter der Einwirkung der schwefligen 
Säure zwar nicht vollständig gelöst, aber doch so gelockert wird, dats 
seine Teilchen bedeutend kleiner sind als die Siebmaschen der feinsten 
Siebe, welche man in der Praxis überhaupt anwenden kann. 

Besonders vorteilhaft für die Verwendung in der Maisstärke- 
fabrikation sind die Kreisschwingsiebe System Uhland, weil 
diese infolge der schwingenden Bewegung der Siebfläche eine Zu- 
sammenballung der Rückstände und des Klebers bewirken, also dessen 
Abscheidung begünstigen. 

Die von den Sieben ablaufende Stärkemilch ist, wenn man mit 
reichlichem Wasserzuflufs extrahiert hat, sehr verdünnt und enthält 
aufserdem, wie bereits erwähnt, noch ziemlich viel Kleber. Obgleich 
dieser bei absoluter Ruhe der Flüssigkeit sich zum Teil schneller 
zu Boden setzt als die Stärke, hat er doch die Eigenschaft, in malsig 
bewegter Flüssigkeit sich zu kleinen Flocken zu ballen, die von dem 
Flüssigkeitsstrome mit fortgetragen werden, während die Stärke sich 
zu. Boden setzt. Auf diesem Verhalten des Klebers basiert die Ver- 
wendung der Absetzrinnen, welche bis jetzt das einzige, rationelle 
Mittel darstellen, die Stärke von dem Kleber zu trennen. Die Ab- 
setzrinnen sind geneigte Ebenen von ca. 30 m Länge und 30 om Breite, 
welche je nach der Leistung in mehr oder minder grofser Anzahl 
nebeneinander aufgestellt werden. Sie bestehen aus dem auf Tra- 
versen aufliegenden Boden und den in gewissen Abständen senkrecht 
auf dem Boden angebrachten Seiten- bezw. Zwischenwänden, wenn die 
Rinnen aus Holz hergestellt werden. In neuerer Zeit vermeidet man 
indessen gern die Ausführung in Holz und stellt die Rinnen aus Zement 
her, in welchem Falle sie allerdings im Erdgeschofs oder wenigstens 
auf Gewölben stehen müssen, falls sie unbedingt nur in einem oberen 
Stockwerk untergebracht werden können. Die Ausführung der Rinnen 
in Zement bietet mancherlei Vorteile; einmal gut hergestellt, sind 
sie nahezu unverwüstlich und behalten stets ihre glatte, ebene Fläche, 
während die Holzrinnen sich leicht verziehen und fortwährend nach- 
gerichtet und nachgehobelt werden müssen. In einigen Ländern ver- 
wendet man auch zur Herstellung der Rinnenböden Marmor, ein Ma- 
terial, das sich vorzüglich zu diesem Zwecke eignet, seines hohen 
Preises wegen aber nur in beschränktem Mafse Anwendung finden kann. 

Die von den Sieben kommende Stirkemilch wird auf die Absetz- 
rinnen gleichmafsig verteilt und flielst in langsamem Strome auf 
ihnen abwärts, wobei sich die gute Stärke absetzt, während das Ex- 
traktionswasser, mit Kleber und leichten Stärkekörnchen vermischt, 
abfliefst. Damit die angestrebte Trennung auch glatt vor sich geht, 
mufs die Stärkemilch eine gewisse Geschwindigkeit und eine bestimmte 
Konsistenz haben, und zwar hat sich eine solche von 4: 5° Bé am ge- 
eignetsten erwiesen. Da die Rohstärkemilch jedoch sehr häufig eine 


bedeutend geringere Konsistenz hat und meist nicht mehr als 2--3° Bé 
wiegt, so ist es vorteilhaft, vor den Absetzrinnen eine Konzentrations- 
einrichtung einzuschalten, die selbsttätig die Stärkemilch auf die 
richtige Konsistenz bringt. Eine solche zweckmäfsige Konzentrations- 
einrichtung steht der Stärkeindustrie in den Scheideapparaten Patent 
Uhland zur Verfügung. Diese Apparate arbeiten vollkommen selbst- 
tätig; die Rohstärkemilch tritt durch eine geeignete Zuführungsvor- 
richtung oben in die Apparate ein, scheidet sich unter der Einwirkung 
der Schwere und der Flüssigkeitsbewegung in konzentrierte Stärke- 
milch und Extraktionswasser, welch letzteres kontinuierlich oben ab- 
fliefst, während die verdichtete Stärkemilch ebenso kontinuierlich aus 
der unteren Ablafsvorrichtang abgezogen und in der richtigen Kon- 
sistenz den Absetzrinnen zugeführt werden kann. Der Wert einer 
solchen kontinuierlich arbeitenden Konzentrationsvorrichtung liegt auf 
der Hand. Man braucht bei der Extraktion nicht so ängstlich mit 
dem Wasser zu sparen, kann die Konzentration genau auf den gün- 
stigsten Betrag einstellen, ohne dazu maschineller oder Handarbeit zu 
bedürfen, und spart erheblich an Raum bei den Absetzrinnen, da eine 
grölsere Flüssigkeitsmenge auch eine entsprechend grofee Rinnenfläche 
bedingt. Die Scheideapparate aber nebmen, da sie kontinuierlich ar- 
beiten, im Verhältvis zu ihrer Leistung nur einen sehr kleinen Raum ein. 

Die Gewinnung der Maisstärke auf den Absetzrinnen bildet in 
gewisser Beziehung den wichtigsten Teil der Fabrikation, da, wie er- 
wähnt, ein anderes Mittel zur rationellen Abscheidung des Klebers 
nicht zur Verfügung steht, und infolgedessen Fehler bei der Rinnen- 
arbeit später nicht wieder gut gemacht werden können. Die Rinnen- 
arbeit mufs deshalb mit grofser Sorgfalt durchgeführt und gut be- 
aufsichtigt werden. An Stellen, wo sich in der bereits abgesetzten 
Stärke Rinnen bilden, durch welche die Stärkemilch mit grölserer Ge- 
schwindigkeit strömt, setzt sich an den Rändern dieser Rinnen der 
Kleber sehr leicht in einer dicken, gelben Schicht ab, die nachträg- 
lich kaum mehr aus der Stärke zu entfernen ist. Es mufs deshalb der 
Bildung solcher Rinnen von vornherein vorgebeugt werden, indem man 
jede Vertiefung, die sich bildet, mit feuchter Stärke ausfüllt und da- 
durch die ebene Absatzfläche wiederherstellt. Die Aufserachtlassung 
dieser Regel ist oft die Veranlassung zum Verderben der Stärke in 
den Trockenkammern, weil der nicht genügend entfernte Kleber leicht 
Gärungserscheinungen hervorruft. 

Besondere Sorgfalt ist auch auf die Verteilung der Stärkemilch 
zu verwenden. Wenn sich die Stärke auf den Rinnen gleichmälsig 
absetzen soll, so mufs natürlich auch die Flüssigkeit gleichmäfsig in 
Zu dem Zweck 
bringt man am Kopfende der Rinnen Überläufe an, die etwa 30 om 
von der vorderen Querwand der Rinnen abstehen. Es entstehen da- 
durch Kästen, in denen sich schwere Verunreinigungen, wie Sand, 
Zement u. dergl. absetzen; ist die Kante der Überlaufbretter voll- 
kommen horizontal, so fliefst dann auch die Stärkemilch gleichmäfsig 
auf der ganzen Breite der Rinnen über. Die genau horizontale Ein- 
stellung der Überlaufkante ist jedoch sebr schwer zu erreichen; man 
hilft sich deshalb zweckmälsig damit, dafs man entweder die Über- 
laufkante selbst zackig ausschneidet oder ein ebenso ausgeschnittenes 
Blech anbringt. Wenn nun auch die unteren Spitzen der ausgeschnit- 
tenen Zecken nicht ganz horizontal stehen, so sind doch die vielen 
kleinen Uberlanfquerschnitte, welche die Zacken bilden, nur wenig 
voneinander verschieden, und der Übertritt der Flüssigkeit erfolgt auf 
der ganzen Rinnenbreite annähernd gleichmäfsig. 

Hat sich die Stärke auf den Rinnen fest abgesetzt, und ist nach 
Beendigung der Tagesarbeit das überstehende Wasser abgelaufen, зо 
mule die Stärke abgenommen und entwässert werden. In der kühlen 
Jahreszeit empfiehlt es sich, die Stärke über Nacht auf den Rinnen 
liegen zu lassen, damit möglichst viel Wasser abtropft und das Ab- 
nehmen leicht von statten geht. Im Sommer jedoch und überhaupt 
in Fabriken, die in heilsen Ländern gelegen sind, ist es besser, die 
balbfeuchte Stärke nicht liegen zu lassen, sondern sie sofort abzu- 
nehmen, da sie sonst leicht in Gärung übergeht. Die Stärke wird dann 
in einem Bottich oder Bassin mit Wasser in einer Konsistenz von ca. 
20° Bé aufgelöst und vor der Entwässerung einige Stunden mit 
schwefliger Säure behandelt, um Gärungskeime, die entweder bereits 
im Maiskorn vorhanden waren oder während des Fabrikationsprozesses 
in die Stärke gelangten, abzutöten. 

Zur Entwässerung der Stärke sind die verschiedensten Vorrich- 
tungen in Gebrauch. Die älteste Entwässerungsmethode ist diejenige 
mittels Tropfkästen, die sogar in ртоЃвеп Fabriken noch anzutreffen 
sind. Die Tropfkästen bestehen aus Holz, haben gewöhnlich eine Breite 
und Tiefe von 16-:-18 cm und eine Länge, die ein Vielfaches der 
Breite beträgt. Sie sind am Boden und in den Seitenwäuden mit 
Löchern versehen und werden mit Filtertuch ausgelegt. Die aufge- 
löste Stärke kommt in dickfliissigem Zustande in die Kasten; das 
Wasser dringt durch den Filterstoff hindurch und fliefst durch die 
Löcher der Kästen ab. Solange ein Überschuls an Wasser vorbanden 
ist, geht der Wasserabflufs selbsttätig von statten; fängt die Stärke 
jedoch an, fest zu werden, so hält sie das noch in ihr befindliche 
Wasser hartnäckig zurück, und es mufs die weitere Entwässerung durch 
künstliche Mittel bewirkt werden. Die Kästen werden zn dem Zwecke 
gestaucht, d. h. sie werden angehoben und einigemale kräftig gegen 
die Auflagenfläche gestolsen. Hierdurch findet eine gegenseitige Nähe- 
rung der Stärkekörnchen statt; sie setzen sich dicht zusammen und 
lassen dabei einen gewissen Prozentsatz Wasser los, wodurch die vor- 
her feste Stärkemasse wieder flüssig wird und von neuem ein Teil des 
Wassers durch die Filtertücher abtropfen kann. Dieses Stauchen der 
Tropfkästen mufs in gewissen Zwischenräumen mehrmals wiederholt 
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werden, bis die Stärkestücke so fest geworden sind, dafs sie aus den 
Kasten herausgehoben werden können, ohne zu zerfliefsen. 
Wenngleich die auf diese Weise erhaltenen Stärkestücke sehr dicht 
und fest werden, leidet doch die Entwässerungsmethode mittels Tropf- 
kästen an verschiedenen Übelständen. Die Entwässerungsdauer ist 
eine sehr lange und beträgt 24-:-30 Stunden; infolgedessen ist eine 
grofse Anzahl Tropfkästen notwendig, um grölsere Stärkemengen zu 
entwässern, woraus wieder eine grofse Raumbeanspruchung der Ent- 
wässerungsanlage resultiert. Ein weiterer Übelstand besteht darin, 
dafs die erhaltenen Starkeblécke sehr unregelmäfsig sind; da aber 
vielfach im Handel die Stärke in ganz regelmälsigen Paketen verlangt 
wird, so entsteht ein bedeutender Prozentsatz Abfall, der wieder auf- 
gearbeitet werden muls, also doppelte Arbeit verursacht. Endlich 
begünstigt die lange Zeit, während welcher die Stärke in feuchtem 
Zustande steht, die Bildung von Gärungserscheinungen, die unter Um- 
ständen so weit vorschreiten können, dafs ganze Stärkepartien wieder 
umgearbeitet werden müssen. Man hat deshalb in vielen Fabriken 
schon lange die Tropfkästen durch rationell arbeitende Entwässerungs- 
apparate ersetzt, wie sie bereits bei der Beschreibung der Weizen- 
stärkefabrikation erwähnt worden sind. (Fortsetzung folgt.) 


Verfahren zur Herstellung eines rein schmeckenden Speise- 
sirups aus Restmelassen der Strontianentzuckerung von A. Wohl 
in Charlottenburg und Dr. Alexander Kollrepp in Berlin, 
D. R.-P. Nr. 156 986 und Zus. - Patent. 

Es ist bekannt, dafs man Melasselösungen von einem Teil des 


Nichtzuckers durch Behandlung mit Bleisaccharat befreien kann; jedoch ` 


ist es bis jetzt noch nicht gelungen, aus ihnen geniefsbare Sirupe her- 
zustellen. 

Nach dem Berichte der Erfinder verhalten sich nun die Rest- 
melassen der Strontianentzuckerung anders, indem durch Behandlung 
mit Bleisaccharat oder anderen unlöslichen basischen Bleiverbindungen, 
z. B. Bleibydroxyd oder basischem Bleinitrat, mit oder ohne Anwendung 
von Säuren auch diejenigen Nichtzuckerstoffe abgeschieden werden, 
die den schlechten Geschmack und Geruch der rohen Abläufe bedingen, 
so dafs man nach Entfernung des gelösten Bleies aus dem Filtrat 
und Eindampfen sofort einen vollständig rein schmeckenden Speise- 
sirup erhält. 

Gewöhnlich besitzen Strontianrestmelassen etwa folgende Zu- 
sammensetzung: 45 -- 52% Zucker, 5--6°%, Asche, 22 -- 30°), orga- 
nischen Nichtzucker (davon ca. 12%, Raffinose) und 20%, Wasser. Die 
Raffinose wird bei der Reinigung nicht entfernt, da ihre Lösungen 
erst durch überschüssiges Bleisaccharat beim Kochen, insbesondere in 
Gegenwart von Alkali, gefällt werden. 

Zur Erläuterung des Verfahrens sollen folgende Beispiele dienen: 

Beispiel 1: 100 kg Restmelasse der Strontianentzuckerung werden 
mit 50--601 Wasser verdünnt, mit 15--25 kg Bleisaccharat von 
etwa 14°), Zuckergehalt versetzt, auf 40 — 50° С erwärmt und filtriert. 
Das Filtrat wird mit Kalk und Kohlensäure entbleit und zum Sirup 
eingedampft. Zur Herstellung des Bleisaccharats kann jede beliebige 
Melasse verwendet werden. 

Beispiel 2: 100 kg Strontianrestmelasse werden mit etwa 0,61 
konzentrierter Schwefelsäure in 50-:-601 Wasser versetzt, beis ge- 
macht und von dem etwa ausfallenden Strontiansulfat mit oder ohne 
Zugabe eines Filtrationsmittels abfiltriert. Zu dem sauren Filtrat 
werden 20 -: 40 kg Bleisaccharat von etwa 14°, Zuckergehalt gegeben 
und das Ganze auf 40 — 50° С erwärmt und filtriert; das Filtrat wird 
hierauf entbleit und zum Sirup eingedampft. 


Landwirtschaft, 
Tierzucht und Gartenban. 


Amerikanische Dreschmaschinen 
und zugehörige Lokomobilen und Strafsenlokomotiven. 
(Mit Abbildungen, Fig. 21--25.) 
Nachdruck verboten. 

Die Fabrikation landwirtschaftlicher Maschinen und Bedarfsartikel 
ist einer der bedeutendsten Industriezweige der Vereinigten Staaten 
Мога - Amerikas. Besonders weit ausgebildet ist die Herstellung von 
Dreschsätzen für Weizen, Korn im allgemeinen, Reis, Flachs, Bobnen, 
Erbsen, Klee und sonstige Sämereien. Dies gilt nicht blofs für die 
eigentlichen Dreschmaschinen und deren Zubehörteile, sondern auch 
für die zum Betriebe und Transport der ersteren dienenden Loko- 
mobilen und Strafsenlokomotiven. Rund fünfundsechzig Firmen 
sind an der Fabrikation der Dreschmaschinen beteiligt und die meisten 
von ihnen bauen zugleich auch die erforderlichen Kraftmaschinen. 

Die erste brauchbare Dreschmaschine wurde in den vereinigten 
Staaten im Jahre 1830 einem gewissen H. A. Pitts patentiert. Ihr 
sind bis zu Ende des Jahres 1901 nicht weniger als 4950 gleichartige 
Patente gefolgt. 

Die moderne amerikanische Dampfdreschmaschine mit Separator 
wird für alle Arten kleiner Körnerfrüchte verwandt und gehört zur 
Klasse der selbsttätig arbeitenden Maschinen. Die Getreidebündel 
werden von Hand auf einen Elevator oder (‘onveyer aufgegeben. 
Der Elevator hebt sie auf die Dreschmaschine, und diese löst die Stroh- 
seile, welche das Bündel zusammenhalten, indem sie sie aufschneidet. 


, Stapel. 


Sie zieht dann das Bündel in sich hinein, drischt es aus, fegt das er- 
droschene Korn, siebt und verwiegt es und befördert es in Säcke oder 
direkt in die Wagen. Das Stroh aber legt sie zusammen und bündelt 
es; vielfach sondert sie auch noch die Spreu aus. Als treibende Kraft 
dient ihr nahezu stets eine sich selbsttätig fortbewegende Strafsen- 
lokomotive oder eine durch Zugtiere transportable Dreschlokomobile 
von 6--25 PS Leistung. Sowohl die Lokomotiven als auch die 
Lokomobilen sind oftmals derart eingerichtet, dafs in ihnen das ausge- 
droschene Stroh gleich als Feuerungsmaterial verwandt werden kann. 

An sich zeigen die neueren amerikanischen Dreschmaschinen fast 
alle denselben Urtypus; sie differieren also nur in der Ausbildung der 
Details. Ein Beispiel dafür ist die in Fig. 21 dargestellte Hubersche 
Dreschmaschine, bei welcher die der Maschine von Hand oder 
durch einen Speiseautomaten (Selbstspeiser) zugegebenen Getreide- 
halme sich zunächst.an der am vorderen Ende der Maschine quer 
gelagerten Dreschtrommel entlang bewegen. Die Trommel besitzt 
am Umfange Zähne (Schlagleisten), welche zwischen die Lücken eines 
ähnlichen Zahnsatzes greifen, der auf einer konkaven Platte, dem 
sogen. Dreschkorb, welcher sich unterhalb der Trommel befindet, ange- 
bracht ist. Augenblicklich sind Zylinder von 30” und mehr Zoll 
Durchmesser beliebt, welche man mit geringer Tourenzahl laufen läfst. 


Fig. 22. 


Amerikanische Dresch- 
Lokomobilen und 
otiven. 


Man gewinnt mit Hilfe dieser Einrichtung nach „Engineer“ ungefähr 
90%, aller Körner. 

Das Stroh geht nach dem Drusch über einen Rost, auf dem es 
von einem zylindrischen Schläger ausgebreitet wird. Es gelangt dann 
auf ein System von Strohschüttlern mit vertikal und horizontal 
oszillierenden Rüttelbalken. 

Die Körner, welche durch die Spalten des Dreschkorbes und die 
Strohschiittler fallen, gelangen auf einen Conveyer, welcher sie einem 
System oszillierender Siebe zuführt, durch die ein Strom Luft hindurch- 
geblasen wird. Bei einigen Maschinen hat man die Siebe fortgelassen 
und läfst dafür das Getreide über Kämme gehen, welche auf Walzen 
mit Schlitzen im Umfange ruhen, und wo der Luftstrom durch diese 
Kämme hindurchgeht. 

Das Getreide gelangt dann auf einen Schraubenconveyer, sowie 
einen Hubconveyer und zuletzt in eine Rinne, die es den Karren oder 
Absackstutzen zuführt. Die Spreu etc. tritt in einen dritten Conveyer ein. 

Nachdem das Stroh auf den Schüttlern gut gereinigt ist, leitet 
man es in einen Trichter und hebt es sodann auf den Schober oder 
Der zu diesem Zwecke neben der Maschine aufgestellte Stroh- 
elevator kann eine offene Rinne mit wanderndem Rechen und Quer- 
stützen auf endlosen Ketten sein, kann aber auch als Rohr ausgeführt 
werden, durch das man das Stroh mit Hilfe eines Gebläses einfach 
hindurehbläst. 

Die Anordnung der Schlagzeuge und Strohschüttler schwankt mit 
den Maschinentypen. Bei der Hukerschen Maschine beispielsweise 
sind zwei Schlagzeuge vorhanden, welche durch vier Bretter gebildet 
werden, die sich in entgegengesetzter Richtung bewegen, wobei das 
Stroh vorwärtswandert. Das Stroh gelangt auf drei geneigte Schüttel- 
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roste derart, dafs es von der höchsten Stelle des einen auf die tiefste 
Stelle des folgenden Rostes fällt. 

Bei der Buffalo-Pits Dreschmaschine, Fig. 24, ist hinter 
der Dreschtrommel a ein Zylinder b angeordnet, welcher Stahlzäbne 
besitzt, die in passend angeordnete Lücken im verstellbaren Dresch- 
korbe е eingreifen. Der Dreschkorb erstreckt sich hier in der Gestalt 
der beiden Teile d, e bis unter die Trommel b und geht am anderen 
Ende in die Gabeln f über. Diese sind ebenfalls als Ganzes nach- 
stellbar und haben die Aufgabe, das Stroh zwei Separationsrosten oder 
-tischen zuzugeben. Von diesen ist der obere Kost in zwei Teilen 
hergestellt und sehr weit. Er erlaubt dem Getreide und der Spreu 
sowie dem kurzen Stroh durchzufallen. Das Gemenge gelangt dabei auf 
den unteren Rost, dessen Maschenweite so gewählt ist, dafs das kurze 
Stroh ausgeschieden wird. Der Staub dagegen wird während des Hinab- 
fallens aut den zweiten Rost durch einen Gebläsewindstrom fortgeführt. 

Bei den sogen. Minneapolis-Dreschmaschinen geht das 
Stroh unter der Dreschtrommel hindurch, gelangt dann in ein 
sechsarmiges Schlagzeug und von da auf den Strohschüttler. Von 
diesem fällt es auf ein System von hin- und hergehenden. Rüttelstäben, 
vier bis sechs an der Zahl, welche einem zweiten Rüttelsystem vor- 
geschaltet sind. Die Körner fallen in eine perforierte Rüttelrinne aus 
Stahlblech, welche sich über die ganze Länge der Maschine erstreckt 
und an einem Ende einen Aufnehmer hat, der die Rückstände nach 
dem Abfallconveyer leitet. Sowohl die Schüttelrinne als auch der 
Strohschüttler und die sonstigen hin- und hergehenden Mechanismen 
der Maschine werden alle von einer einzigen Kurbelwelle aus betätigt. 

Bei der Rumley-Dreschmaschine (Fig. 23) ist das Gesamt- 
arrangement etwas anders wie bei den vorbeschriebenen Maschinen. 
Die Dreschtrommel a sitzt hier nahe dem Boden am vorderen Ende 
der Maschine. Das Stroh gelangt demzufolge auf einen schragliegen- 


Fig. 23. 


den Strohconveyer b, dessen quergestellte Transportleisten das Stroh 
leiten. Beim Hinaufwandern auf dem Conveyer ist das Stroh an einer 
bestimmten Stelle der Einwirkung der Schlager am Zylinder с aus- 

setzt, während es, oben angekommen, auf die Schläger der kleinen 
Walze 4 trifft. Von der Walze d wird es durch Gabeln abgenommen 
und dem Rüttelroste e aufgegeben. Der Rost e hat auf- und nieder- 
schwingende Stäbe, daneben aber bewegt sich sein Rahmen f horizontal 
vor- und rückwärts. Unterhalb des Rostes e liegt die „Pfanne“ g, 
eine Art Schüttelsieb mit Sägezähnen. 

Bei der Russell-Dreschmaschine geht das ausgedroschene 
Stroh direkt auf einen schwingenden Strohschüttler. Dabei geht es 
unter einem Schlagzeug hindurch, welches aus einem Zylinder bestcht, 
dessen Umfang mit spiralig gewundenen Stahlblechen beschlagen ist. 
Die Bleche breiten das Stroh über den Schüttler aus und übergeben 
es dem hinter der Trommel sitzenden vierarmigen Schläger. 

Mit Rücksicht auf den praktischen Wert sind im folgenden die 
Dimensionen der Russell- Dreschmaschine, soweit sie allgemeines 
Interesse beanspruchen, gegeben: 


Dreschtrommel, Durchmesser über die Zähne gemessen 22” e 

» ëmge ie A ee hai oe 30” 

e Anzahl der Stābe. ........ 12 

= я » Zahne..... 108 

Sé Touren in der Minute... ... . 1150 
Gebläse, Touren pro Minute ........... 640 
Stapelgebläse-Durchmesser . . . . 2.22.22... 42" 

Mee OWNED С year ca жилы BOE DS 740 
Stapelelevator-Durohmesser . . `... 15" 

e -Länge des teleskopischen Teils. 19'-—-20” 
Spiralschlager, Touren pro Minute... ...... 190 
Zweiter Schlager, , „ ЖС А nan EE PLN: 190 
Länge der Maschine über alles gemessen... . . . 26' 8” 
Breite ,, ech MAC Viste i ТҮЛЕК EN 
Gewicht „ = . . 6030 Pfd.e 


Von den mit Selbstspeisung, d.h. selbsttätigem Einzug des 
Dreschgutes ausgerüsteten Dreschmaschinen besitzen einige rotierende 
Messer, um die Bänder der Strohbunde aufzuschneiden, während andere 
oszillierende Messer haben, welche an besonderen, durch eine Kurbel- 
welle in Tätigkeit versetzten Armen sitzen. So hat beispielsweise die 
schon genannte Russellsche Dreschmaschine zwei Gruppen von 
Segmentmessern mit konvexen Schneiden, welche auf einer rotierenden 
Welle sitzen. Man erzielt dadurch einen sogen. ziehenden Schnitt, bei 


Fig. 24. d 
Fig. 23—25. 2. A.: Amerikanische Dreschmaschinen und zugehörige Lukomobilen und Strafsenlokomotiren. 


dem die Messer tief in das Bündel hineingreifen, was zum Breit- und 
Glattlegen des Strohes führt, womit sich das Dreschen selbst erleichtert. 

Bei der Ramley-Dreschmaschine sind die Messer a, Fig. 25, 
wachsenden Querschnitts und an der Welle derart befestigt, dafs sie 
einen sogen. fliegenden Schnitt liefern. Aufhalter auf der Welle b, 
welche mit 20 Touren in der Minute umlaufen, halten die untere 
Partie des Bindele auf, während die Zähne an dem mit 885 Touren 
umlaufenden Speisezylinder с in das Bündel eingreifen, dessen einzelne 
Halme herausziehen und glatt geordnet in die Maschine hineinschieben. 
Der Aufhalter kann gehoben und gesenkt werden. Ein von der Welle 
des Speisezylinders betätigter Regulator arretiert den Speiseconveyer, 
sobald die Dreschtrommel das zugeführte Gut einmal nicht schnell 
genug zu verarbeiten vermag. 

Die sogen. Minneapolis-, Buffalo- und Parsons-Maschinen 
(Fig. 21) baben oszillierende Messer. Der lange, durch eine endlose 
Kette gebildete Transporteur a ist an der Seite mit hohem Bord ver- 
sehen, um die Bündel besser in der Reibe zu halten. Die Vorschub- 
geschwindigkeit läfst sich von Hand verändern, soll aber stets geringer 
sein als die der Messer und Lüfter, welch letztere die obere Partie 
des Bündels lockern und vorwärtsschieben, während die Zähne an 
den Stäben des Zufuhrbandes bestrebt sind, die unteren Partien des 
Bündels festzuhalten. Unmittelbar binter dem Ende des Bandes ist 
eine vierarmige Kurbelwelle angeordnet, mit der vier hölzerne Stäbe 
verbunden sind, die an ihren vorderen Enden acht Messerarme tragen. 
An diesen sind die Schneidplatten b befestigt, denen die Aufgabe zu- 
gewiesen ist, das Bindeband des Bündels mit einem sogen. Zugschnitt 
zu zertrennen. Die hinteren Enden der Stäbe hängen in Rüttelwerken, 


welche mit flachen Stahlzahnblechen c armiert sind. Die Bleche führen 
eine oszillierende Bewegung aus, um so das Stroh auszubreiten und 

leichmälsig der Dreschtrommel d zuzugeben; unterhalb der ersten 
Stabe liegt eine zweite Stabserie e. 


Fig. 25. 


Die Port Huronmaschine besitzt ein dem vorbeschriebenen 
ähnliches Arrangement der Messer und hinter diesem ein vierblätteriges 
Schlagzeug, welches die Halme der Dreschtrommel wohlgeordnet zu- 
| führt. (Fortsetzung folgt.) 


Der neue Düngerstreuer „Patent Hofmeister“ 
der Pommerschen Eisengiefserei und Maschinenfabrik 
Aktien-Gesellschaft in Stralsund. 

(Mit Abbildungen, Fig. 26-29.) 

Nachdruck verboten. 
Durch den neuen Düngerstreuer der Pommerschen Eisen: 
giefserei und Maschinenfabrik Aktien-Gesellschaft in 
' Stralsund, latent Ilofmeister, (Fig. 26) soll ein Fehler vermieden 


Fig. 26. 
Eisenyiefserei und Maschinenfabrik Aktien-Gesellschaft in Stralsund. 


Z. A.: Der neue Düngerstreuer „Patent Hofmeister der Pommerschen 


| 


| werden, der den Düngerstreumaschinen, welche mittels einer Streuwalze 
| den Dünger zur Verteilung auf den Acker bringen, anhaftet. Alle 
diese Maschinen gestatten nämlich entweder kein ununterbrochenes 
Arbeiten, indem nach Entleerung des Vorratsraums erst wieder eine 
zeitraubende neue Füllung stattfinden mufs, oder es sind in ihnen 
Streu- resp. Vorschuborgane vorhanden, welche ein Kneten des Düngers 
| bewirken und dadurch zum Verschmieren der Maschinen Veranlassung 
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geben. Nach dem Urteil der kyl. Maschinen - Prüfungsstation Hohen- 
heim streut die Maschine „Patent Hofmeister“ den Dünger in der- 
selben guten Weise wie die Streuwalzenmaschinen, sowohl kleine Mengen 
von Chilisalpeter und Kainit als auch die grofsen Mengen von Thomas- 
schlackenmehl und Superphosphat und ist durch Wechselräder für 
die verschiedenen Streumengen sicher einstellbar. 

Die Fig. 27--29 veranschaulichen die unter Nr. 142835 u. 160 765 
patentierte Maschine in ihrer Wirkungsweise und in ihrem Mechanismus. 

Im wesentlichen ‘besteht die Maschine aus einem halbkreisformigen 
Troge (a), in welchem eine mit Stiften besetzte Walze (d) sich mit 
der bestimmten, der jedesmaligen Aussaatmenge entsprechenden Ge- 
schwindigkeit dreht. Der Dünger wird in dem von dem Mantel, der 
Vorschubwalze (d) und dem Trogmantel gebildeten Raume vorwärts 


geschoben, und zwar einmal infolge der Reibung, die er am Mantel 
der Vorschubwalze findet, sodann durch die Zinken, die ihn erfassen 
und an ihrer Bewegung teilzunehmen zwingen. 
Hat der vorgeschobene Dünger die Bahn der Streuwalze (c) er- 
reicht, so wird er sofort von dieser abgehoben und zur Aussaat gebracht. 
Bei der weiteren Drehung der Vorschubwalze gehen ihre Zinken 
durch ein Gitter (h), welches einmal dazu dient, den an dieser Walze 


Fig. 28. 


etwa haftenden Dünger abzu- 
streifen, und letzteren verhin- 
dert, wieder in den Vorratsraum 
(b) zu gelangen, aber auch um- 
gekehrt dem im Vorratsraum 
befindlichen Dünger nicht ge- 
stattet, über die Vorschubwalze 
hinweg unmittelbar zur Streu- 
walze zu gelangen. 

Das Gitter ist in der Art 
hergestellt, dafs zwischen zwei 
als Gitter ausgestanzten Eisen- 
blechen sich eine federnde Ein- 
lage befindet, welche durch 
Schnitte genau in der Bahn der 
Zinken der Vorschubwalze (also 
zwischen je zwei Gitterstäben 
getrennt) diesen gestattet, frei 
hindurch zu streifen, während 
die federnden Kanten oben er- 
wähnte Zwecke erfüllen. 

Für die Bewegung des 
Düngers innerhalb des Troges 
war die durch Versuche fest- 
gestellte Kohäsion der einzel- 

nen Düngerteilchen untereinander mafsgebend, welche genügend grofs 
ist, so dafs nicht merkliche Düngermengen zwischen den Zinken der 
Vorschubwalze hindurchgleiten, sondern der einmal erfalste Dünger 
selbst bei dem leicht beweglichen Thomasmehl folgen mufs, 

Ferner wirkt noch für die Vorwärtsbewegung des Düngers günstig 
das in den Vorrateraum (b) nachgeschüttete Streugut, welches in der 
Hauptsache nur auf den in dem ringförmigen Teil des Troges befind- 
lichen Dünger drückt, ohne die Vorschubwalze nennenswert zu be- 
lasten. Die kleine Düngermenge, welche auf der oberen Hälfte der 
Vorschubwalze liegt und durch den Böschungswinkel bedingt wird, 
unter welchem der Dünger, nachdem er durch den engsten Teil des 
Vorratsraumes gefallen, sich an die Vorschubwalze lehnt, wirkt gleich- 
falls günstig auf die Vorschubbewegung, da durch die hierdurch ver- 
gröfserte Berührungsfläche zwischen Dünger und Transportapparat 
ersterer bereits an der Bewegung teilzunehmen gezwungen wird, bevor 
noch die Zinken des letzteren in Tätigkeit treten. 


Fig. 29. 

Fig. 27—29. 2. A.: Der neue Düngerstreuer 
„Patent Hofmeister‘ der Pommerschen Eisen- 
giefserei und Maschinenfabrik Aktien- Gesellschaft 
in Stralsund. 


Es wird also bei dieser Düngerstreumaschine der Dünger, ohne | 


irgend eine Pressung oder gar ein Durcheinanderarbeiten zu erleiden, nur 
um so viel, wie der für seine Bewegung erforderliche Druck bedingt, 
dichter, aber dauernd in gleichmalsiger Streumengedie Maschine verlassen. 

Die Entleerung der Maschine von Dünger findet durch eine im 
Trogboden befindliche Klappe statt, welche leicht und sicher durch 
Exzenterverschlufs zu öffnen oder 20 schliefsen ist. 

Die Bewegungsübertragung ist in den Fig. 27 u.28 veranschau- 
licht. Das mit dem Laufrade von 4,5 m Umfang fest verbundene 
Getriebe (x) in Fıg. 27 bewegt mittels des Zwischenrades x, die 
Weohselräder у und y,. Durch das Rad у, wird die Welle u in Um- 


` (S0,) als Kühlmittel. 


i man die Ein- 


drehung versetzt, welche nun mittels der in Fig. 28 ersichtlichen Kegel- 
räder und der Welle t das Schneckengetriebe bewegt. Das zu letzterem 
gehörige Schneckenrad ist auf der Welle des Transportapparates be- 
festigt. Die Vorschubwalze ist in den Seitenwänden der Maschine ge- 
lagert und ihre darüber hinaus ragenden Enden bilden die Laufradachsen. 
Beim Betriebe drehen sich also diese Achsen gleichzeitig in den Buchsen 
der Laufräder mit der Geschwindigkeit der Vorschubwalze. Es wird 
hierdurch erreicht, dafs sich die Laufradachsen nicht einseitig ablaufen 
können, wodurch leicht Achsenbrüche oder Zahnradbrüche entstehen. 

Der Antrieb der Streuwalze (c) geschieht, wie aus Fig. 27 ersichtlich, 
durch ein Doppelzwischenrad (z), welches zwischen dem Laufradgetriebe 
(x) und dem auf der Streuwalze befindlichen Triebrade (w) die Bewegung 
vermittelt. Die Maschine ist mit einem genügenden Windschutz ausge- 
rüstet und ebenso sind die Getriebe ausreichend vor Staub und Schmutz 
geschützt; auch ist die Zuführung von Schmieröl leicht und übersichtlich. 

Die Maschine wird für 2 m Streubreite mit einpferdiger Anspannung 
oder mit Vorderwagen, für 3m Streubreite mit ein- resp. zweipferdiger 
Anspannung sowie mit Vorderwagen und endlich für 3,5 m Streubreite 
nur mit Vorderwagen ausgeführt. 


Milch-Kühleinrichtung 
von William Douglas and Sons, Ltd. in Putney. 
(Mit Abbildung, Fig. 30.) Nachdruck verboten. 

Auf der „Dairy Show“ im vergangenen Jahre erregte die in Fig. 30 
schematisch wiedergegebene Milch-Kühleinrichtung, wie 
„Engineer“ berichtet, berechtigter Aufsehen. 

Die Einrichtung ist von William Douglas and Sons, Ltd. 
in Putney ausgeführt und umfalst zunächst eine nach Douglas- 
Conroys Patent gebaute Kühlmaschine für Schwefelsäureanhydrit 
Der Kompressorzylinder a ist für Wasserkühlung 

eingerichtet, 
und zwar hat 


und Auslals- 
stutzen fürWas- 
ser am Mantel 
des Zylinders 
unmittelbar mit 
derLeitungzum 
Kondensator 
verbunden.Eine 
Wenigkeit der 
SO, im Zylinder 
wird verflüssigt, 
um dort als 
Schmiermittel 
zu dienen. 

Der Kom- 
pressor а ist 
seitlich am Kondensator b montiert, welch letzterer aus Gulseisen mit 
SL Wandstärke hergestellt ist. Die Treibwelle с für den Kompressor 
geht in einer Hülse durch den Kondensator quer hindurch. Die Hülse 
wieder durchquert die im Kondensator untergebrachte Rohrspirale, 
die dieserhalb in eine obere und untere Partie zerlegt ‘wurde. 

Oberhalb der Saug- und Kompressionsventile, welche am Kopfe des 
Zylinders sitzen, sind zwei Absperrventileangeordnet, welche es gestatten, 
das ganze System vom Kompressor abzusperren. Das Regulierventil ist 
rechts oben am Kondensator sichtbar; unter ihm sitzt das Absperrorgan. 
Der Kompressor ist imstande, mit Drucken von 35 50 Pfd. pro G” zu 
arbeiten; sein Kolben trägt gufseiserne selbstepannende Ringe; die 
Stopfbüchse ist mit weichen, geölten Baumwollstricken und ein oder 
zwei Garlockeinlagen, denen ein Gummiring vorgelegt ist, verpackt. 

Der Verdampfer d ist relativ grofs und fafst dementsprechend ein 
grolses Quantum Soole. Er besteht in einem schmiedeeisernen, gut 
isolierten Gefifs. Die Säure bewegt sich in der Spirale e, welche bei 
e, an die Kondensatorspirale und bei e, an den Kompressor ange- 
schlossen ist. Ein Rohr d, dient als Ablauf für die Säure aus dem Ver- 
dampfer d. Die beiden Milchkühler f, g tragen hohle dreieckige 
Führungsspiralen, in denen sich das Kühlmittel bewegt. Die Spiralen 
sind in einem Stück geprefst, um Lötstellen möglichst zu vermeiden. 

Da in den meisten Molkereien die Milch zuerst mit Wasser ge- 
kühlt wird, ist auch hier dieses Verfahren beibehalten. Der Kühler f 
wurde dementsprechend mit einem Wasserzuflulsrohre f, verbunden, durch 
das kaltes Wasser von unten in die Hohlspirale eintritt, um erwärmt, 
oben durch das Rohr f, wieder abzufliefsen. Der untere Kühler g da- 
gegen ist mit der Säurezirkulationsleitung durch eine Douglas- 
Zirkulationspumpe in Verbindung gebracht, die in die Leitung g, ein- 
geschaltet wurde. Ein Rohr g, führt die Säure in den Verdampfer d 
zurück. Die Kälteflüssigkeit wird am Boden des Verdampfers abgesogen 
und zirkuliert durch den unteren Kühler g, um dann durch das Rohr g, 
oben in den Verdampfer d zurückzukehren. Ein Beipafs erlaubt es, 
diesen Kreislauf bei stillstehender Maschine zu unterbrechen. 

Eine Pumpe h fördert die Milch auf den oberen Kühler f. Aus 
diesem fliefst sie dem Nachkühler g zu, aus dem sie wieder in eine 
Kanne i oder einem sonst geeigneten Gefäls aufgefangen wird. 

Nach „Engineer“ soll der Kühler 19000 B. th. U. in der Stunde 
leisten und für den Kompressor eine Betriebskraft von 3, PSe er- 
forderlich sein. Die an der Einrichtung in der Dairy Show vorge- 
nommenen Versuche sollen demgegenüber jedoch nur einen Verbrauch 
von Zi, PSc ergeben haben. 


Fig. 30. Z. A.: Milch- Kühleinricktung von William Douglas 
and Sons, Ltd. in Putney. 
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System Konegen 
von Amme, Giesecke & Konegen in Braunschweig. 
(Mit Abbildungen, Fiy. 31+ 35.) 
Nachdruck verboten. 

Die Plansichter konnten sich lange in den Mühlen nicht ein- 
bürgeru, da ihnen Nachteile anhafteten, welche ihre Vorteile zuerst noch 
weit überragten. Es sei hier vor allem auf den unruhigen Gang der 
ersten Plansichter hingewiesen, 
welcher nachteilige Stöfse und 
Erschütterungen verursachte, 
die einesteils auf das Mühlen- 
gebäude schädlich einwirkten 
und anderseits keine ruhige 
Sichtung zuliefsen. Ein weite- 
rer Übelstand, der dazu bei- 
trug, die Plansichter in Mifs- 
kredit zu bringen, war die 
mangelhafte Reinhaltung der 
Bespannung. Zur Abstellung 
dieses Übelstandes wurde u. a. 
der Vorschlag gemacht, Tuch- 
abstreichungen einzuführen und 
Putzgut zu verwenden, welch 
letzteres aber, abgesehen von 
der unzureichenden Wirkung, 
einen raschen Verschleils der 
Rahmen und Seidengaze her- 
beiführte und aufserdem auch 
noch das Sichtgut verunreinigte. 

Die ühlenbauanstalt 
Amme, Giesecke & Ko- 
negen in Braunschweig 
verwendet zur dauernden Rein- 
haltung der Bespannung der 
Plansichter deshalb die ihr 
patentierten Bürsten. 

Unangenehm bemerkbar 
machte sich weiter das Zusetzen 
der Bespannung beim Absichten 
von feuchtem oder weichem 
Getreide, bei Roggen, mehligen 
Zwischenprodukten u. s. w. Die 
Folge davon war, dafe sich 
allgemein ein Vorurteil gegen 
die Plansichter bei den Müllern 
herausbildete, welches auch 
heute noch nicht ganz über- 
wunden ist. Wenn man schliefs- 
lich auch zugab, dafs die 
Plansichter bei hartem, trocke- 
nem Getreide jeder anderen 
Sichtvorrichtung vorzuziehen 
seien, so wollte man nach den 
gemachten schlechten Erfah- 
rungen doch nicht glauben, dafs auch bei den sonstigen Getreidearten 
bezw. Mahlprodukten eine einwandsfreie Sichtung zu erzielen sei, die 
der Arbeit der Sichtmaschinen zum mindesten gleichkam. 

Durch die nach und nach vorgenommenen Verbesse п kamen 
aber die Vorteile der Plansichter bald immer mehr zum Vorschein, 
und man erzielte neben einer scharfen Absichtung auch eine 
Ersparnis an Kraft, Riemen, Seidengaze u. в. w., welche die all- 
gemeine Aufmerksamkeit der Fachkreise auf sich lenkte. Aufserdem 
kam der Vorteil, den die Plansichter bieten, in Betracht, welcher 
darin besteht, dafs die verschiedenen Sichtungen und Sortierungen, 
zu denen bisher mehrere Maschinen erforderlich waren, durch Zu- 
sammensetzung einer gröfseren Anzahl Siebe in einem gemeinschaft- 
lichen System bewirkt werden, woraus sich in erster Linie eine 
erhebliche Vereinfachung des Mühlenwerkes ergibt. 

Vor nunmehr zehn Jahren ist es der oben genannten Firma 
gelungen, einen Plansichter (Patent Konegen) zu konstruieren, der frei 
war von den Übelständen, welche seinen Vorgängern anhafteten, und 


Fig. 31. 


Plansichter System Konegen von Amme, Giesecke § Konegen in Braunschweig. 


der alles in sich vereinigte, was man von einem zweckentsprechenden 
Sichtsystem fordern muls. Seine beste Eigenschaft war der ruhige, stofs- 
freie Gang. Dieser wurde erreicht durch Verlegung des Kurbelzapfen- 
angriffes in den Schwerpunkt der schwingenden Massen, was eine 
Teilung des Sichters in zwei Siebsätze bedingte (vgl. Fig. 31 u. 33). 
Die früheren Sichter waren mit unterem Antrieb ausgeführt, d. h. das 
Schwungrad und die Kurbel waren unter den Siebrahmen angeordnet. 
Durch diese Anordnung konnten die beim Betrieb auftretenden Flieh- 
kräfte infolge ihrer in verschiedener Höhe liegenden Angriffspunkte 
(Schwerpunkt des Siebkörpers und Angriffspunkt der Kurbel) nicht 
ausgeglichen werden. Bei dem Sichter Fig. 31 liegen die Angriffs- 
punkte und Richtungen dieser Kräfte alle in einer Ebene, und da- 
dorch ist ihre Ausbalanzierung ermöglicht worden, so dafs also beim 
Betriebe keine Stöfse und Erschütterungen entstehen. 

ii Auch das Reinhalten der 
Siebgaze hat durch die Bürsten 
eine einfache Lösung gefunden. 
Die Bürsten werden in einem 
länglichen Schlitz geführt und 
bewegen sich selbsttätig, so- 
bald der Plansichter in Betrieb 
kommt. Für Drahtgazebespan- 
nung werden schärfere Bürsten 
verwendet, für Seidengaze ganz 
weiche, welche die Bespannung 
schonen. Die Bürsten streichen 
leicht unter der Gaze hinweg 
und bürsten den sich bildenden 
Mehlflaum kontinuierlich ab, 
so dafs die Maschen der Be- 
spannung dauernd offen bleiben 
und keine Beeinträchtigung des 
Sichtens eintritt. 

Die Weiterführung des 
Sichtgutes (vgl. Fig. 32) auf den 
Sieben geschieht durch Trans- 
portleisten, welche nicht 
ganz zur Bespannung herab- 
reichen, sondern etwas davon 
entfernt sind. Das Sichtgut 
behält dadurch seine natürliche 
Lage bei und wird nicht durch- 
einander geworfen. Beim Ein- 
tritt in den Apparat sortiert 
sich infolge der kreisformigen 
Bewegung das Sichtgut derart, 
dafs sich die feineren, spezifisch 
schwereren Teile zu unterst 
gruppieren und mit der Sieb- 
gaze in Berührung kommen, 
während die groben leichteren 
Teile obenauf liegen und von 
den Transportblechen weiterge- 
schoben werden, wobei sie ihrer- 
seits wieder durch die Reibung 
eine langsamere Weiterbewe- 
gung des unteren Sichtgutes be- 
wirken, welches mit den Trans- 
portblechen nicht in Berührung 
kommen ‘darf, sondern zur Ab- 
sichtung unten bleiben mufs. 

Was die Anordnung der Siebrahmen selbst betrifft, so ist für 
gute Zugänglichkeit gesorgt. Die Rahmen liegen nicht in einem ge- 
meinschaftlichen Siebkasten, sondern frei übereinander, nur durch 
Spannschrauben festgehalten. Letztere sind leicht lösbar, so dafs 
jeder Rahmen ohne besondere Schwierigkeit herausgenommen werden 

ann. 

Eine Vorrichtung, welche die Bedienung des Plansichters noch 
wesentlich vereinfacht und die Stabilität erhöht, ist der patentierte 
eiserne Hauptrahmen, welcher die Siebrahmensätze rechts und links 
durch Klemmung trägt und es gestattet, die Rahmen schnell auszu- 
wechseln. Dadurch wird es also ermöglicht, gröfsere Veränderungen 
des Mahldiagramms ohne merkbare Störungen und Umstellungen von 
Maschinen vorzunehmen. 

Im allgemeinen führen Amme, Giesecke & Konegen ihre 
Plansichter so aus, dafs die Antriebswelle durch den Fufeboden (vgl. 
Fig. 33 u. 34) geht und den Antrieb von der nächst tiefer liegenden 
Etage aus empfängt, wodurch der Riemen am Boden vermieden wird. 


18 


Die Aufhängung geschieht mit Rohrstäben an der Decke. Die Firma 
Amme, Giesecke & Konegen baut daneben auch einen stehenden 
Plansichter, der ebenfalls patentiert ist. Der Apparat ruht auf 
vier Stelzen, wird also nicht an Rohrstäben aufgehängt. 

Was die Sichtwirkung der Apparate anlangt, so ist diese gut, 
ganz gleich, ob Roggen oder Weizen, harte oder weiche Frucht, 
Schrot, Auflös- oder Ausmahlprodukte zur Absichtung gelangen. 
Nicht minder gut sichtet der Apparat bei feuchtem Getreide. Die 
Aspiration durch Anschlufs der Sichter an ein Schlauchfilter für Saug- 
luft becioflufst die Sichtarbeit günstig und erhält diese dauernd gleich 
mäfsig und lebhaft. Verkleiste- 
rungen, Schanzen und ähnliche 
Übelstände sind dabei so gut 


Saug- und Druck-Schlauchfilter 
von Andrae & Fellgner in Zittau. 
(Mit Abbildungen, Fig. 36-39.) 
Nachdruck verboten. 
Die neuen Saug-Schlauchfilter der Maschinenfabrik und 
Mühlenbau-Anstalt Andrae & Fellgner in Zittau i. Sachs. sind 
im allgemeinen genau wie alle anderen modernen Filter gleichen Typs 
so konstruiert, dafs durch das Aufziehen resp. Fallenlassen des Filter- 


| schlauches eine Reinigung des Moltons statthat, die in ihrem Verlauf 


dem Ausstauben eines Sackes 
von Hand ähnelt. Im besonderen 
aber stellt sich das Filter Fig. 39 


wie ausgeschlossen. Die Aspi- 
ration geschieht durch Anschlufs 


als ein schrankähnliches, aus star- 
kem Holz zusammengestemmtes 


der Einlaufrohre an Ventilatoren 
und Filter, und ein leichter Luft- 


strom durchzieht den ganzen 
Apparat. 

Der Kraftverbrauch der 
Sichter beträgt nicht über 1/, PS. 


Gehäuse dar, in dem ein Molton- 
schlauch hängt. An der Seite 
befindet sich ein Rohrstutzen, 
der mit dem absaugenden Ex- 
haustor verbunden wird. 

Die zu filtrierende Staubluft 


Zieht man demgegenüber in Be- 


kann entweder unten durch den 


tracht, dafs eine Zentrifugal- 
sichtmaschine allein 2--3 PS 


Boden oder oben oberhalb der 
Türen, resp. auch duroh die Decke 


gebraucht und ein Plansichter 
eine Gruppe solcher Maschi- 
nen ersetzen kann, so ist die 
Gröfse der Ersparnis augen- 
scheinlich. 

Jede Hälfte des ;Sichters 
kenn mit acht Ausläufen ver- 
sehen werden, so dafs man 
z. В. aufser Schrot und Mehl 
noch je drei Sorten Griefse und 
Dunste erhält. Man kann dem- 
nach sortieren, so weit es über- 
haupt nur möglich ist. ав 


in den Schlauch eingeführt wer- 
den. Der Exhaustor wirkt dann 
in der Weise auf den Schlauch 
ein, dals er aufserhalb die 
Luft absaugt. Dies hat zur 
Folge, dafs die Luft im Schlauche 
mit Gewalt durch dessen Maschen 
in den Aulsenraum einzuströmen 
sucht, wobei sich der Staub 


Fig. 33. 
Z. A.: Plansichter System Konegen von Amme, Giesecke $ Konegen 
in Braunschweig. 


Fig. 324-35. 


hierdurch die Griefsputzerei wesentlich unterstützt wird, bedarf wohl 
kaum der Erwähnung. 

Die Apparate werden im übrigen je nach Bedarf zwei-, drei- 
und vierteilig ausgeführt, so dals also zwei, drei oder vier Ver- 
mahlungsmaschinen in einem Sichter arbeiten können. 

Die Tourenzahl pro Minute schwankt zwischen 180 und 190. 

Fig. 35 zeigt das Detail des Kurbelantriebes im Auf- 
Grundrifs. 


und 


innen am Schlauche absetzt. Der Staubansatz vermindert naturgemäfs 
die Leistung des Filters von Stunde zu Stunde, weshalb sich in ge- 
wissen Zeiträumen ein Abklopfen des Schlauches erforderlich macht. 
Dies geschieht, wie oben schon angedeutet, durch Aufziehen und 
Wiederfallenlassen des Schlauches. 

Oben auf der Decke befindet sich bei den selbsttätig sich ab- 
klopfenden Apparaten ein sogen. Automat, und bei den mit Hand- 
abklopfung arbeitenden eine Rolle für die Schnur, mittels deren wan 
den Sack in Bewegung setzt. 

Fig. 39 zeigt die sogen. Normalausführung; man kann jedoch den 
Automaten auch in jeder anderen Lage aufstellen. 

Die eine Seite des Apparatgehäuses ist als Tür ausgebildet, und 
man hat den Kasten naturgemäls stets so hinzustellen, dafs mau die 
Tür öffnen kann. Die Füllung, an der des Saugrohr sitzt, lafet sich 
ebenfalls beliebig an jeder der drei anderen Seiten einsetzen; ebenso 
lüfst sich der Rohrstutzen, falls das Exhaustorrohr von oben kommt, 
nach dieser Seite zu drehen. 

Soll das Filter von unten durch den Boden saugen, so empfiehlt 
die eingangs genannte Firma die Aufstellung Fig. 36 zu wählen. Sie 
schlägt vor, das Filter stets in der Nähe der abzusaugenden Maschinen 
zu stellen, wobei man darauf zu sehen hat, dals die Rohre, welche 
die mit Staub geschwängerte Luft unten in das Filter führen, nicht 
zu schräg liegen und Knie enthalten. Ез wird empfohlen, eine kleine 
Schnecke mit erweitertem Troge anzuwenden. Den ubgeklopften Staub 
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soll man entweder gleich wieder in den betr. Elevator fallen lassen, 
oder mittels eines Sackes abfangen oder durch eine Schnecke fortführen. 

Hat das Filter von oben zu wirken, so soll die in Fig. 38 ver- 
anschaulichte Aufstellungsweise die beste sein. Bei grölseren Anlagen 
kann man die Aspiration auch zentralisieren, jedoch darf man damit 
nicht zu weit gehen, so z. B. dürfen diejenigen Maschinen, welche 
die weilsen Mehlprodukte verarbeiten, nie mit denen, die schwarze 
verarbeiten, an einen Filter angeschlossen werden. Man tut vielmehr 
gut, nach dem in der Skizze Fig. 38 angedeuteten Verfahren vorzu- 
gehen. Dort sind nämlich zwei Schnecken gezeichnet. Von diesen 
führt die untere die weilsen Staubteileben nach dem Anfange des 
Vermahlungssystems, während die obere die dunkleren Teile nach dem 
Ende des Systems leitet. 3 

Richtig ist es, für ein bis zwei Mahlgänge oder zwei bis drei 
Walzenstühle ein Filter zu nehmen. Stark beanspruchte Schrotstühle 
dagegen sollen stets einzeln aspiriert werden. Ebenso brauchen bei 
Aspiration von Gängen die Bütten nicht isoliert zu werden; auch ist 
es nicht nötig, einen Lederschlauch für den Anschlufs zu verwenden, 
da bei diesem Filter ein Zutritt von grofsen Luftmengen in die Bütten 
sogar erwünscht ist. 


Der Stanbsammler mit in einem Flüssigkeitsbehälter um- 
laufendem Zerstäubungsrad von Maria Roefsler in Aibling 
(D. R.-P. 158295) ist dadurch gekennzeichnet, dafs der Flüssigkeits- 
behälter an der Austrittsstelle des Zerstäubungsrades aus der Flüssig- 
keit zum Auffangen gröfserer Körper mit einem seitlich ange- 
ordneten Nebenbebälter versehen ist, der eine durchbrochene Trenn- 
wand und eine über der Wasserfläche liegende Einwurföffnung be- 
sitzt. 

Verfahren zur Herstellung eines aus zwei oder mehreren Teig- 
arten bestehenden Brotes von Hugo Siegert in Görlitz (D.R.-P. 
163 756). Dies Verfahren zur Herstellung eines Brotes, das aus zwei 
oder mehreren übereinander geschichteten Teigarten von verschiedener 
Backdauer besteht, ist dadurch gekennzeichnet, dafs vor dem Backen 
des Gesamtbrotes die Teigarten von längerer Backdauer vorgewärmt 
bezw. vorgebacken und die Teigarten von kürzerer Backdauer unter 
Zwischenschaltung eines aus Kleber. oder dergl. hergestellten Binde- 
mittels auf die vorgebackenen Teigsorten aufgebracht werden. А 


Fig. 36 + 39. Z. A.: Saug- und Druck-Schlauchfilter von Andrae A Fellgner in Zittau. 


Die Zentralisation von Filteranlagen hält die ausführende Firma | 
nicht für gut, da nach ihrer Ansicht das Filter zu weit ab von der | 
zu kühlenden Maschine zu stehen kommt und die Staubteile nicht 
wieder in die zugehörige Sichtung gelangen können. 

Das Druckfilter, dessen Einrichtung aus Fig. 37 ersichtlich 
ist, erübrigt die Anlage einer Staubkammer, wodurch auch die Mehl- 
mottenplage gemindert wird. Die Staub liefernden Maschinen blasen von 
oben in das Filter aus. Der Wind tritt durch die Maschen der Schläuche 
nach aufsen, während der Staub sich innen an den Schläuchen fest- 
setzt. Nun streift ein Rahmen, welcher sich periodisch auf und nieder 
bewegt, den Staub von den Filterschläuchen ab. Diese Wirkung wird 
dadurch erzielt, dafs die Bewegung des Rahmens die periodische Ver- 
engung der Schläuche nach sich zieht. Dadurch aber entsteht an der 
betreffende Verengung momentan eine höhere Durchflulsgeschwindigkeit 
der Luft, welche wieder das Reinigen des Tuches im Gefolge hat. Der 
abgestrichene Staub fällt zu Boden und wird unten durch eine rotierende | 
Sammelleiste in die Schnecke gebracht und dann nach aufsen befördert. 

Nicht unterlassen sei im Anschlufs an das vorstehende der Hin- 
weis, dafs man hinter einem derartigen Druckfilter einen Sortier- 
zylinder anordnen kann, um den Reinigungsstaub gleich zu sor- 
tieren, damit das lästige Sieben des Staubes mittels Handsiebes fort- 
fällt. Die Lager der Apparate haben Ringschmierung; auch lafst sich 
die Kette für das untere Rührwerk von aufsen spannen, ohne dafs 
es erforderlich wäre, die Wellen zu verrücken. 

Filter dieser Art werden in zwölf verschiedenen Gröfsen für 36 
bis 288 Schläuche und 26--209 qm Filterfläche gebaut. Das Gewicht 
des kleinsten Filters stellt sich auf 200, das des grölsten auf 700 kg. 
Der Bedarf an Raum wird für das kleinste Filter zu 1,745 X 0,825 X 
3,0 m Länge, Breite und Höhe und für das gröfste zu 2,695 X 2,325 X 
3,0 m angegeben. 


Gärungsindustrie. 
Kohlensänre- HI Kälteindnstrie. 


Sterilisier- Anlage 
ohne Kühlschiff, 
ausgeführt von der Maschinenbau-Aktien-Gesellschaft Golzern- 
Grimma in Grimma i. 5. 
(Mit Abbildung, Fig. 40.) 


Die in Fig. 40 im Schnitt dargestellte Sterilisier-Anlage, 
welche von der Maschinenbau-Aktiengesellschaft Golzern- 
Grimma in Grimma i. S. ausgeführt wird, hat den Zweck, das 
Kühlen und Lüften der Würze von der Beschaffenheit der Aufsenluft 
und von den Witterungsverhältnissen der verschiedenen Jahreszeiten 
unabhängig zu machen und dabei die Infektionsgefahren der Kühl- 
schiffe zu vermeiden, ohne deren Vorteile einzubülsen. 

Die heifse Würze wird aus der Pfanne durch den Hopfenseiher 
in die Verteilungsrinne des hermetisch verschlossenen und vor dem 
Gebrauch durch Dampf steril gemachten Kühl- und Setzbottich 
gepumpt, während gleichzeitig durch ein Gebläse die in einem Vor- 
und Nachfilter gereinigte Luft in die Würzeleitung geblasen wird. 

Dadurch, dafs die Würze über die in dem Bottich angebrachte 
und reichlich bemessene Kühlvorrichtung in ganz dünner Schicht 
herabfliefst, erfolgt die Trubausscheidung in der günstigen 
Flockenform ; auch entsteht dabei eine starke Verdunstung. Wie Fig. 40 
erkennen lafst, sind diese Einrichtungen in dem obersten Stock des 
Gebäudes untergebracht. 


Nachdruck verboten. 


20 


Die Würze wird nach gehöriger Reife durch ein Schwimmerventil 
abgezogen und zur Kühlung bis auf Anstelltemperatur über einen 
Berieselungskühler, welcher in einem ebenfalls steril gehaltenen, 
darunter angeordneten Raume aufgestellt ist, nach dem Gärkeller 
geleitet. Wird die Kühlfläche im Setzbottich genügend grols aus- 
geführt, so kann der in der Abbildung im mittleren Stockwerk auf- 
gestellte Berieselungskühler ganz in Wegfall kommen, wodurch die 
Gesamtanlage noch einfacher wird. 

Der in einer besonderen Mulde des Bottichbodens sich sammelnde 
Trub oder Kühlgeläger wird durch eine besondere, im Setzbottich 
eingebaute Seihvorrichtung vollständig von der Würze getrennt, so 
dafs Trubsäcke/nicht durchaus notwendig sind. 


Fig. 40. 


Sterilisier- Anlage ohne Kühlschif, ausgeführt von der Maschinendau- 
Aktien-Gesellschaft Golzern-Grimma in Grimma i. 8. 


Fleischkühl- und Eiserzeugungsanlage 
auf dem Schlachthofe der Stadt Posen, 


ausgeführt von der Gesellschaft für Lindes Eismaschinen A.-G. 
in Wiesbaden. d 


(Mit Zeichnungen auf Tafel 3.) 
Nachdruck verboten. 


Die Fleisch-, Kühl- und Eiserzeugungsanlage auf dem 
Schlachthofe der Stadt Posen (Fig. 7+10, Tafel 3) wurde in 
den Jahren 1898/99 seitens der Gesellschaft für Lindes Eis- 
maschinen А.-б. іп Wiesbaden erbaut. Sie ist fähig, die in Fig. 5 u. 6 
gezeigten Fleischaufbewahrungsräume von insgesamt 650 qm Grundfläche 
zu jeder Jahreszeit auf einer Temperatur von nicht unter plus 1° C 
und nicht über plus 4°C bei einem relativen Feuchtigkeitsgehalte 
von 75%, zu erhalten und aufserdem pro 24 stündigem Betriebstag 
100 Ztr. Eis zu erzeugen. 

In den Bereich der Lieferungen einbezogen wurde ferner die Ab- 
gabe von 75 PS für die Erzeugung elektrischer Energie und den Be- 
trieb einer Pumpenanlage, welche aus einem neben der Warthe ge- 
senkten Brunnen sowohl das für die Kältemaschine erforderliche Kühl- 
wasser als auch 60 cbm pro Stunde für Schlachthofzwecke zu liefern 
hat. Die Dampfkessel sollten aufser den für vorstehende Leistungen 
erforderlichen Dampfmengen noch täglich in zehn Stunden etwa 8000 kg 
für den Schlachthausbetrieb liefern können. 

Die Kälteberechnung stützt sich auf die Mitteilung, dafs in 
der Woche rund 180 Rinder, 500 Schweine sowie 720 Kälber und 
Schafe zu schlachten sein dürften, und dafs als Grenze der Auf- 
nahmefähigkeit des um 300 qm vergröfserten Kühlhauses eine Wochen- 
schlachtung von 250 Rindern, 700 Schweinen und 1900 Kälbern und 
Schafen anzunehmen sei. 

Maschinen- und Kesselhaus sowie Kühlhalle sind 33 m voneinander 
entfernt und durch einen Kanal miteinander in Verbindung gebracht. 

Im Maschinen- und Kesselhaus, Fig. 7 u. 8, befinden sich im 
Raume F drei Flammrohrdampfkessel von je 64 qm wasserberührter 
Heizfläche für 8 At Überdruck und mit Kowitzkescher Rauch- , 


| 
| 
| 
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` Ventilator bewirkt. 


verbrennung ausgerüstet. Zwei dieser Kessel genügen für den Betrieb 
der Kälteanlage eto., der dritte bleibt immer in Reserve. 

Im Raume L sind untergebracht: Zwei Ventildampfmaschinen 1, 1, 
von 400 mm Zylinderdurchmesser und 860 mm Hub, Modell Ma- 
schinenfabrik Augsburg. Die Maschinen arbeiten mit Konden- 
sation; ihre Füllung wird selbsttätig vom Regulator beeinflufst. Die 
eine der Maschinen | ist direkt mit dem Kompressor gekuppelt, die 
zweite 1, arbeitet auf eine Transmission. 

Der Raum G des Maschinen- und Kesselhauses enthält eine Eis- 
erzeugungseinrichtung, verbunden mit dem Verdampfer der Kühl- 
maschine, für eine Erzeugung von 100 Ztr. Eis in 24 Std. in Form 
von 18kg schweren Blöcken. Der Generator k besitzt mechanische 
Einrichtungen zum reihenweisen Füllen, Verschieben und Entleeren 
der Gefrierzellen. Seine Bauart ist die übliche: ein mit Salzwasser ge- 
füllter und durch eine Zwischenwand geteilter, schmiedeeiserner Kasten, 
der in seinem unteren Teile die Verdampferschlangen beherbergt, 
während oben die mit dem zu gefrierenden Wasser gefüllten Zellen 
eingehängt sind. 

Ferner ist dort ein die ganze Länge des Generators bestreichender 
Laufkran o angeordnet zur Hilfeleistung bei dem Füllen der Zellen 
sowie beim Ausheben, Auftauen und Entleeren des Eisen, Ebenso 
ist eine Einrichtung zur Erzeugung des für die Klareisbereitung nö- 
tigen, reinen, destillierten und vollständig ölfreien Gefrierwassers vor- 
handen; sie umfafst einen zwischen die Luftpumpe und den Dampf- 
zylinder eingeschalteten Destillationskessel, einen Oberflächenkonden- 
sator n, r zur Dampfmaschine an Stelle des Einspritzkondensators, 
eine Luftpumpe u im Keller L, zur Erhaltung des Vakuums im Ober- 
flächenkondensator, ein Aufkochgefäls t aus verzinntem Kupfer mit 
kupferner Heizspirale zum vollständigen Entluften des gewonnenen 
Kondensates, einen Kühlapparat s für das entluftete Kondensat und 
einen Sammelbehälter q für das gekühlte und zum Einfüllen in die 
Gefrierzellen fertige Destillat. Die einzelnen Apparate sind in der 
hier angedeuteten Reihenfolge hintereinander geschaltet, und aus der 
Anordnung ist erkenntlich, dafs das gewonnene Wasser beim richtigen 
Einfüllen ein in jeder Beziehung tadelloses Eis ergeben mais, 

Aufser diesen speziell kältetechnischen Einrichtungsteilen befinden 
sich im Saale L noch zwei Dynamos o,, оз für die Beschaffung elek- 
trischer Energie zur Beleuchtung ete. 

Neben dem Kompressor m ist im Saale L noch Platz für eine 
zweite Kühlmaschine m, vorgesehen, deren Kondensator neben dem 
vorhandenen aufgestellt wird. 

Der Querschnitt Fig. 8 zeigt die gegenseitige Lage der einzelnen 
Warm- und Kaltwasserreservoirs x x, x, für Schlachtzwecke etc. 

Die Luftkühlapparate (Fig. 1-- 4) für den Pökelraum bezw. die 
Fleischkühlhalle sind mit Rücksicht auf ihre Lage zum Maschinen- 
raum als vom Salzwasser durchflossene Röhrenapparate hergestellt 
worden. Sie erfüllen ihre Aufgabe, die Kühlhausluft zu kühlen, zu 
trocknen und zu reinigen, durch unmittelbare Berührung der Luft 
mit den kalten Metallwänden der gufseisernen, asphaltierten Rippen- 
rohre. Die Kühlung ist die Folge des Wärmeüberganges aus der 
Luft zum Rohre, die Trocknung jene des Ausfalles von Luftfeuchtig- 
keit beim Abkühlen; kalte Luft vermag nicht soviel Wasser aufzu- 
nehmen wie warme, und die Reinigung wird dadurch bewirkt, dafs 
das sich kondensierende Wasser an den Staubteilchen der Luft, welche 
die Mikroben enthalten, niederschlägt, wodurch diese samt dem Wasser 
an den kalten Rohrwänden als Reif festfrieren. 

Der Vorzug derartiger Apparate beruht in der Möglichkeit, beim 
Abtauen des Luftkühlers die Unreinigkeiten mit dem Tauwasser ab- 
führen zu können. 

Uns vorliegende Kulturplatten geben eine Darstellung der im 


` Kühler bewirkten Reinigung der Luft. 


Es sei an dieser Stelle gleich darauf hingewiesen, dafs das im 


Kühlbause aufgespeicherte Fleisch durch die Raumluft an der Ober- 


fläche gelatiniert und damit den Mikroorganismen der zur Entwicke- 
lung, erforderliche feuchte Nährboden entzogen wird. Eine Infektion 


| gesund eingebrachten Fleisches ist also ausgeschlossen. 


Viel wichtiger für den Verkaufswert ist die Geruchfreiheit der 
bewegten Luft, und es ist Sache der Bedienung, durch entsprechende 
Regelung der Frischluftzufuhr üble Gerüche, die bis zur vollendeten 
Gelatinierung und durch den Verkehr enstehen, zu entfernen. 

Die in den Apparaten gekühlte, getrocknete und gereinigte Luft 
wird in der üblichen Weise durch Holzkanäle h h, (Fig. 4-6) zu den 
Hallen geleitet und dort in Kanälen z, z, z, z, verteilt. Die Luft- 
schläuche sind aus imprägniertem Holze hergestellt und so angeordnet, 
dafs die frische Luft immer auf dem kürzesten Wege zu dem zu kühlenden 
Fleische gelangt. Die Lufterneuerung wird durch einen besonderen 
Heizapparate d d, (Fig. 1--2) in den Druck- 
kanälen dienen im strengen Winter bei ausgeschalteter Kühlung der 
Vorwärmung der zur Hallenventilation verwendeten kalten Aufsenluft. 
Die ausgenutzte Luft wird durch die Schläuche g, g, aus dem Pökel- 
белт und Hängeraum für Rinder A, sowie der Kühlhalle B ab- 
geleitet. 

Der Raum B im Gebäude Fig. 6 dient als Zerkleinerungsraum, 
die Räume H, D, K, M, J im Gebäude Fig. 7 dienen als Heizer- 
Маро, Desa llations\eavelraam; Materialienlager, Maschinistenstube und 

erkstatt. 
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Das künstliche Altern des Weines. 


(Mit Abbildung, Fig. 41.) Nachdruck verboten. 

Schon seit Jahren werden in allen weinbauenden Ländern die 
verschiedenartigsten Versuche angestellt, das Altern des Weines 
auf künstlichem Wege zu beschleunigen, ohne dafs bisher dabei 
wesentliche Erfolge erzielt wären. Vielmehr verlor der Geschmack 
oder das Aroma des Weines meistens an Güte, so dafs ein ursprüng- 
lich, als junger Wein, gutes Produkt häufig nicht verbessert, sondern 
verschlechtert wurde und demzufolge als minderwertige Ware in den 
Handel gelangen mulste. 

Frankreich, welches mit seiner durchschnittlicben Jahrespro- 
duktion von ca. 36 700000 hl schon seit langem sämtliche europäischen 
Länder im Weinbau bei weitem übertrifft, steht bekanntlich auch in 
der Weinbereitung und Konservierung au erster Stelle, so dafs eine 
in „Le Genie Civil“ veröffentlichte Abhandlung über das künstliche 
Altern des Weines auch bei uns Interesse verdient. 

Die Bedingungen, unter denen sich das Altern der alkoholischen 
Getränke und dessen Begleiterscheinungen vollziehen, sind u. a. von 
Boussingault, Pasteur, Duclaux und Berthelot eingehend 
beleuchtet worden. Danach sind die drei verschiedenen Ursachen, auf 
denen der Vorgang des Alterns beruht, die nachstehenden: 

1. eine Verbindung des Weingeistes mit Sauerstoff unter Bildung 

von Aldehyden und Säuren; S 

2. eine Umwandlung des Weingeistes in Äther, und zwar teils 
unter dem Einflufs bereits vorher bestehender Säuren, teils 
solcher, die sich im Verlauf der vorhergehenden. Oxydation 
gebildet haben; 5 
die Bildung wohlriechenden Essigäthers durch die Verbindung 
der entstandenen Aldehyde mit dem Weingeist. 

Der Prozefs des Alterns wird aufserdem noch begleitet von der 
Verminderung des Farbstoffes, die durch dessen Oxydation, Gerinnung 
und Niederschlagung erfolgt, ferner von einem Nachlassen der Wirkung 
der Extraktivstoffe 
wie doppelweinsaures 
Kali, das sich gleich- 
falls niederschlägt, und 
endlich, im Falle einer 
Lagerung in Fässern, 
von der Auflösung der 
Gerb- und Farbstoffe, 
die in dem Holz der 
Fässer enthalten sind. 

Dem letzten in 
Liége abgehaltenen 
Kongrefs der Brenne- 
rei- und Zuckerindu- 
strie ging eine von 
M. Pozzi-Escot ver- 
fafste Denkschrift über dieses Thema zu, in welcher der Verfasser u. а. 
erklärte, dafs fast sämtliche der zahlreichen Untersuchungen über dieses 
Problem bisher noch nicht zum Ziele geführt hätten, weil die betreffenden 
Forscher ihr Augenmerk stets nur auf einen einzigen Faktor richteten, 
der beim Altern des Weines von Bedeutung ist, nämlich die Tätigkeit 
des Sauerstoffes. Wenn hierin auch unzweifelhaft der Hauptfaktor zu 
suchen sei, so genüge er allein jedoch durchaus nicht, um dem Getränk 
alle Charaktereigenschaften eines alten Weines zu geben. Es sei 
aufserdem auch ratsam, eine zu grobe Oxydation zu vermeiden, wie 
die von Ozon und sauerstoffhaltigem Wasser, und mit noch gröfserem 
Recht müsse man von der Verwendung energisch oxydierender Körper 
absehen, wie Salpetersäure, übermangansaures Kali und Jod, die 
aufserdem den schweren Nachteil hätten, dafs sie im Wein Rückstände 
hinterlassen, die seiner Natur absolut fremd sind. 

Alle diese Prozesse stofsen aufserdem auf eine grofse Schwierigkeit, 
die darin besteht, den Wohlgeschmack des Weines zu erhalten; denn 
es handelt sich natürlich nur um bessere Weine, die einzigen, für die 
das Altern einen nennenswerten Mehrwert im Gefolge hat. Alle vor- 
genannten Manipulationen aber nehmen dem Wein die Feinheit und 
das Aroma. 

Der gleiche Vorwurf kann der Verwendung von Wärme gemacht 
werden, die übrigens, allein angewendet, den Wein gar nicht älter 
macht, ihm vielmehr ohne die nötigen Vorsichtsmalsregeln einen 
sohlechten Brandgeschmack verleiht. 

Was die Behandlung des Weines mit Kälte betrifft, für die 
Raoul Pictet eintritt, so soll ihre Wirkung der Klärung des Weines 
mit Hausenblasen fast gleichkommen; jedoch hat sich herausgestellt, 
dafs dieses Verfahren nur die Niederschlagung der ausgeschiedenen 
Stoffe und das Gerinnen der stickstoffhaltigen Teile bewirkt, also unzu- 
reichend ist. 

Die besten Erfolge sind nach Pozzi-Escot in letzter Zeit mittels 
des Apparates von Malvezin erreicht, dessen erste Studien bis zum 
Jahre 1892 zurückreichen, der aber erst kürzlich mit den Ergebnissen 
seiner umfangreichen Versuche an die Öffentlichkeit getreten ist. 

Der Prozefs, nach welchem Malvezin arbeitet, lehnt sich so viel 
wie möglich an den natürlichen Vorgang beim Altern des Weines an. 
Der Wein wird hierbei von der Aufsenluft abgeschlossen und unter 
einer bestimmten Luftpressung in einem Pasteurisierungsapparat bis 
auf 100° erwärmt, wodurch der schlechte Brandgeschmack, den andere 
Verfahren bei Erhitzung unter einfachem Druck im Gefolge baben, 
vollkommen vermieden wird. 

Man läfst darauf den Wein in Malvezins Apparat bei gewöhnlicher 
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Temperatur erkalten, und zwar dauernd unter Druck, so dafs er voll- 
ständig mit Sauerstoff gesättigt wird. Die Abkühlung wird dann 
künstlich bis auf einige Grade unter Null fortgesetzt, wodurch man 
den Niederschlag der Farbstoffe und des Weinsteines erhält, und 
endlich wird der Wein durch eine Filterpresse geleitet, aus welcher 
er klar und gealtert ausfliefat. 

In Fig. 41 ist der Malvezinsche Apparat schematisch dargestellt; 
der ganze Prozefs in ihm spielt sich folgendermalsen ab: 

Der junge Wein wird aus dem tonnenartigen Behälter t mittels 
der Pumpe z abgesaugt und bei a in den Umwandler q geleitet, wo 
auch die von der Luftpumpe v komprimierte Luft eingeführt wird. 
Bei b tritt der Wein wieder aus, um in dem mit Dampf erhitzten 
Pasteurisierungs-Apparat y die nötige Wärme zu erhalten, und wird 
darauf auf dem Wege d—e wieder in den Umwandler q zurückgeführt, 
wobei zugleich der eintretende junge Wein vorgewärmt wird. Als- 
dann gelangt der Wein bei g in den zweiten Umwandler r, welchen 
er bei h verläfst, um in den Abkühler s geführt zu werden. Letzterer 
wird durch den Umlauf einer ungefrierbaren Flüssigkeit, welche 
durch eine Kältemaschine f geliefert wird, stets einige Grade unter Null 
gehalten. Eine Pumpe 1 drückt nunmehr den Wein in die Filterpresse 
x, wo er geklärt wird, um dann noch kalt und schon künstlich ge- 
altert noch einmal den Umwandler r von o nach p zu durchlaufen 
uud schliefslich in den Aufbewahrungsbehälter u geleitet zu werden. 
Auf diesem letzten Teile des Weges kühlt er noch den sauerstoff- 
gesättigten Wein ab, der von q aus durch den Umwandler r nach 
dem Abkühler s strömt. 

Mit diesem Malvezinschen Apparat soll es möglich sein, mehrere 
Hektoliter Wein in wenigen Stunden in seinem Charakter um mehrere 
Jahre älter zu machen, ohne dafs der Wein etwas von seinem ursprüng- 
lichen Eigenschaften verlöre oder irgend welchen schlechten Ge- 
schmack annähme. Es sei noch erwähnt, dafs der so behandelte 
Wein, da er ja pasteurisiert wurde, vor allen zufälligen Krankheits- 
und Degenerationserscheinungen bewahrt ist, die oft den natürlichen 
Prozels des Alterns begleiten. 


Stärke- und Zuckerindustrie, 
Fleischwaren- und Konserdenindustrie. ` 


Über Anlage und Betrieb der Stirkefabriken. 
Von W. Uhland jun., Spezial-Ingenieur für Stärkeindustrie. 


[Fortsetzung.] 
(Mit Abbildung, Fig. 42.) 

Anstatt der Entwässerungsapparate findet man auch in Mais- 
stärkefabriken vielfach Entwässerungszentrifugen in Anwendung, welche 
ähnlich wie die in Kartoffelstärkefabriken gebräuchlichen konstruiert, 
jedoch so eingerichtet sind, dafs man den durch die Entwässerung ent- 
standenen Stärkering nach Abnahme des Trommeldeckels herausheben 
kann. Wenngleich diese Methode Vorteile bietet, ist sie doch nur 
da anwendbar, wo ausschliefslich Brocken- oder Industriestärke er- 
zeugt wird, da die erhaltenen Stärkestücke durchaus nicht regelmälsig 
sind und deshalb für die Herstellung von Strahlenstärke nicht ver- 
wendet werden können. 

Die Trocknung der Maisstärke vollzieht sich in ähnlicher Weise, 
wie dies bei der Behandlung der Weizenstärkefabrikation beschrieben 
worden ist. Wird Industrie- oder Brockenstärke hergestellt, so kann 
das Vortrocknen der Stärke, wenn diese richtig fabriziert war, meist 
umgangen werden. Maisstärke wird im Gegensatz zur Weizenstärke 
in verhältnismälsig grofsen Quantitäten als Industriestärke verbraucht. 
Man findet deshalb in Maisstärkefabriken hin und wieder die mecha- 
nischen Trockenapparate (Tücher ohne Ende) in Betrieb, welche be- 
reits bei Beschreibung der Kartoffelstärkefabrikation erwähnt wurden. 
Diese Apparate ergeben aber im Betrieb der Maisstärkefabriken genau 
dieselben Übelstände wie in der Kartoffelstärkefabrikation, und die 
darauf getrocknete Maisstärke ist immer mehr oder weniger unansehn- 
lich. Es wird deshalb auch die auf Horden getrocknete Industrie- 
stärke der Apparatstärke in vielen Fällen vorgezogen. 

Die Vorteile der Apparat- und der Hordentrocknerei lassen sich ver- 
einigen durch Anwendung eines Trockenkanals System Uhland, 
welcher nahezu mechanisch arbeitet, jedoch derart eingerichtet ist, 
dafs die Stärke ausschliefslich im warmen Luftstrom trocknet und mit 
den Dampfheizflächen in keiner Weise in Berührung kommt. Die Ein- 
richtung dieser Kanäle ist bereits bei Gelegenheit der Besprechung 
der Kartoffelstarketrockenanlagen eingehend erörtert worden. Die Ka- 
näle mit Hordenbetrieb, welche für geringere Leistungen gute Dienste 
tun, werden für gröfsere Leistungen vorteilhaft durch solche mit 
Wagenbetrieb ersetzt, wie sie in Fig. 42 abgebildet sind. 

Die Abbildung zeigt zwei im obersten Stockwerk einer Stärke- 
fabrik angeordnete Trockenkanäle, welche zusammen in 24 Stunden 
ca. 20000 kg handelstrockene Stärke liefern können. Die Kanäle 
selbst sind aus Fisen mit Zementplattenfüllung gedacht, um eine mög- 
lichst geringe Belastung der Zwischendecke zu erreichen. Die Heiz- 
körper sind am rechten Ende angeordnet, während die verbrauchte 
Luft am entgegengesetzten Ende durch einen Schlot ins Freie ent- 
weicht. Die Bewegungsrichtung der Trockenwagen, die ganz ans 
Eisen hergestellt und zur Aufnahme von Horden eingerichtet sind, 
ist derjenigen der warmen Luft entgegengesetzt. Der Vorschub er- 
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folgt mittels der im Grund- und Aufrifs sichtbaren Vorschubvorrich- 
tung, die so eingerichtet ist, dafs durch Umlegung eines Gewichts- 
hebels der Vorschub eingeleitet und nach Verschiebung der ganzen 
Wagenreihe um eine Wagenlänge selbsttätig wieder unterbrochen wird. 
Die Ausrückung erfolgt durch Vermittlung eines an der Ausgangsseite 
angebrachten Anschlages. j 

Die Trockenwagen laufen innerbalb und aufserhalb der Kanäle auf 
Schienengeleisen; der Quertransport der Wagen in die Kanäle wird 
durch Schiebebühnen vermittelt, während aufserbalb der Kanäle für 
die Richtungsänderung der Wagen Drehscheiben vorgesehen sind. 
Das Aufstreuen der Stärke auf die Horden geschieht am besten auf 
mechanischem Wege durch eine automatische Aufstreuvorrichtung. 

In gewissem Sinne wichtiger als die Herstellung der Industrie- 
stärke ist, wenigstens für europäische Fabriken, die Erzeugung der 
Mais-Brockenstärke, weil diese im Detailhandel fast ausschliefslich ver- 
langt wird und dabei den Eigenheiten bezw. dem Vorurteil des Publi- 
kums Rechnung getragen werden mufs. Die Mais-Brockenstärko soll 
nicht nur eine rein weilse Farbe besitzen, sondern auch in grofsen, 
möglichst harten Brocken geliefert werden, was insofern Schwierig- 
keiten bietet, als die Maisstärke im Gegensatz zur Weizenstärke sehr 
zert ist und bei starkem Luftwechsel und rascher Verdunstung des in 
ihr enthaltenen Wassers vollständig in kleine Stückchen zerfällt. Man 
mufs deshalb zur Erzielung grofser, harter Brocken die Wasserver- 
dunstung im ersten Stadium des Trockenprozesses möglichst hintan- 
halten, so dafs sich die Feuchtigkeit nur ganz allmählich nach aufsen 
zieht. Infolgedessen darf in den Trockenkammern im Anfang nur 
eine ganz minimale Ventilation unterhalten werden und nur eine 
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nung ziemlich kostspielig, da der Wasserverdampfung auch ein eut- 
sprechender Dampfverbrauch gegenübersteht. Es ist deshalb vorteil- 
haft, die Entwässerung auf den Filterpressen möglichst weit zu treihen, 
weil die mechanische Entwässerung in den weitaus meisten Fällen 
weniger kostet als die Verdampfung. Ferner mufs der Verdampf- 
apparat rationell konstruiert sein und eine vollkommene Ausnutzung 
des Dampfes gestatten. Von den verschiedenen Systemen, welche für 
die Trocknung der Stärkefabrikrückstände bereits angewendet wurden, 
haben sich am besten die Apparate‘ mit rotierenden, durch Dampf 
geheizten Walzen bewährt, auf denen das Trockengut in dünner Schicht 
auseinandergezogen wird und demnach eine grofse Verdunstungsfläche 
erhält. Das auf den Walzen vorgetrocknete Gut gelangt dann in 
Nachtrockenmulden, die gleichfalls mit Dampf gebeizt werden und 
in denen durch Schaufelwellen das halbtrookene Material fortwährend 
gehoben, gemischt und mit deu Dampfheizflächen von neuem in 
Berührung gebracht wird. Das auf diesen Apparaten gewonnene 
Produkt hält sich lange Zeit unverändert und kann auf grofse Ent- 
fernungen ohne Nachteil verschickt werden. (Fortsetzung folgt.) 


Einspannvorrichtung für Filterpressen 
von G. & J. Jäger, GmbH in Elberfeld. 
(Mit Abbildung, Fig. 43.) Nachdruck verboten. 
Bei den bisher gebräuchlichen Filterpressen ist der Pressen- 
verschlufs am hinteren, festen Rahmenteile gelagert, Bei dieser An- 
ordnung ist man an die ständige Verwendung einer bestimmten Mindest- 
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Fig. 42. Z.A.: Über Anlage und Betrieb der Stärkefabriken. 


niedrige Temperatur herrschen, die erst gegen das Ende des Trocken- 
prozesses, wenn bereits die Hauptwassermenge verdunstet ist, erhöht 
werden darf. Ev. muls man sich auch gegen zu rasche Verdunstung 
des Wassers dadurch schützen, dafs man die mit Stärke belegten 
Horden mit Papier zudeckt oder aber die Stärke in hölzerne Kästen 
einlegt, die mit Deckeln versehen werden, so dafs sich in den Kästen 
eine feuchte Lufthülle um die Stärke bildet, welche das rasche Ent- 
weichen der Feuchtigkeit verhindert. Bedingung bei Anwendung dieser 
Methode ist, dafs die Stärke sorgfältig hergestellt ist und keine 
Gärungskeime enthält, welche sich in der feuchten Atmosphäre rasch 
weiter entwickeln und die Stärke vollständig verderben würden, 

Die Herstellung der Maisstrahlenstärke geschieht in derselben 
Weise, wie dies für die Weizenstärke beschrieben ist. Die entwässerten 
Blöcke werden vorgetrocknet, geschabt, in Papier eingepackt und 
schliefslich bei niedriger Temperatur langsam nachgetrocknet. Bei 
der Fabrikation von Strahlenstärke empfiehlt es sich, im Eutwässerungs- 
bottich etwas Ultramarin zuzusetzen. 

Die Rückstände der Maisstärkefabrikation werden in kleinen 
Fabriken meist in halbflüssigem Zustande verbraucht. Wo direkter 
Absatz vorhanden, ist diese Methode entschieden am vorteilhaftesten. 
Nicht immer aber ist es möglich, die Rückstände in dieser Weise zu 
verwerten. Gröfsere Fabriken sind gezwungen, diese entweder vor 
dem Verkauf weitgehend zu entwässern, oder aber sie vollständig zu 
trocknen und als Futtermehl in den Handel zu bringen. Die Ent- 
wässerung geschieht auf Filterpressen mit mälsigem Druck, wodurch 
die Rückständekuchen bis auf 65--70 °/, Wassergehalt gebracht wer- 
den. Diese werden dann zerkleinert, auf mechanischen Trooken- 
apparaten bis zum lufttrockenen Zustande getrocknet und schliefslich 
nach Bedürfnis noch zerkleinert und -abgesichtet. 

Infolge des grofsen Wassergehaltes der Rückstände ist ihre Trock- 


zahl von Filterplatten gebunden, mit Rücksicht auf die begrenzte 
Länge der Entfernung zwischen den beiden Endstellungen des Ver- 
schlusses. Wollte man z. B. bei Anwendung des bekannten Spindel- 
verschlusses mit nur wenigen Platten arbeiten, so mülste man eine 
sehr lange Spindel verwenden. 

Gegenstand des Patentes 164127 von G. & J. Jäger G.m.b. Н. 
in Elberfeld, ist eine Einspannvorrichtung, welche 
eine beliebige Änderung in der Leistung der Presse durch 
Änderung der Filterplattenzahl unter Vermeidung vor- 
erwähnter Milsstände gestattet, und deren Wesen darin besteht, dafs 
der Pressenverschluls statt am hinteren, festen Gestellteil an einem 
in der Längsrichtung des Rahmens einstellbaren Riegel angebracht ist. 
Wollte man hierbei das an der Spindel sitzende Handrad zum An- 
ziehen beibehalten, so würde wegen seiner schwereren Zugänglichkeit 
eine zum Festziehen der Platten ausreichende Kraftentfaltung nicht 
möglich sein. Es werden daher noch besondere Einrichtungen zum 
Festziehen vorgesehen. 

In Fig 43 sind drei verschiedene Ausführungsformen der Vorrichtung 
dargestellt. Sämtlichen Ausführangsformen ist der im Einschnitte p 
der Seitenbalken q des Pressenrahmens beliebig einstellbare, den 
Pressenverschlufs tragende Querriegel d gemeinsam. Der Unterschied 
zwischen den verschiedenen Ausführungsformen besteht in der Art 
der Verschlüsse. 

Bei der Ausführung nach den Skz. 1-+ 3 ist die Spindel е an 
dem Querriegel d fest gelagert. Der Vorschub und die Rückwärts- 
bewegung der Prefsplatte a wird durch eine an dieser gelagerte 
Mutter s bewirkt, welche auf einen an der Platte befestigten, in eine 
Ringnute der Mutter greifenden Bund r einwirkt. Zur Drehung der 
Mutter dient ein mittels Handrades bewegtes Schneckengetriebe b c. 
Damit die Einstellung des Verschlusses am Rahmen bequem von Hand 
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erfolgen kann, ist die Vorrichtung auf Rollen v gelagert, die auf dem 
Seitenrahmen der Presse laufen und die so angeordnet sind, dafs sie 
nur wenig vor dem Schwerpunkt der Gesamtmasse der Vorrichtung 
liegen, so dafs mittels eines Handgriffes t der Riegel d leicht aus- 
gehoben und die Vorrichtung auf den Rollen verschoben werden kann, 
Die Handhabung der Vorrichtung geschieht in der Weise, dafs nach 
Einsetzen der Filterplatten diese zunächst von Hand möglichst zu- 
sammengeschoben, dann der Riegel d in die passenden Einschnitte 
gelegt uad hierauf das Festspannen mittels des Vorgeleges be- 
wirkt wird. 

Bei дег Ausführuug Skz. 4—6 liegt die Spindel е an der Prefs- 
platte a fest und trāgt an ihrem freien Ende einen Kolben k, welcher 
in einem an dem Querriegel gelagerten Zylinder g geführt ist. Vor 
dem Zylinder sitzt auf der Spindel eine mit Handrad h ausgestattete 
Mutter f. An einer über den anderen Teil des Zylinders greifenden 
Flansche der Mutter f sind Stiftschrauben i, gelagert, deren Stifte mit 
einer Ringnute i des Zylinders zum Eingriff gebracht werden können. 
Bei dieser Vorrichtung wird nach Einstellen des Riegels und nachdem 
die Schrauben i, soweit zurückgedreht sind, dafs sie aufser Eingriff mit 
der Ringnute des Zylinders kommen, zunächst die Spindel durch Drehen 
der Mutter mittels des Handrades vorgeschoben, wobei die Mutter 
sich gegen den Zylinder stützt. Nachdem man die Platten auf diese 
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Weise bis zu einem gewissen Grade festgespannt hat, wird das Pressen 
durch Einlassen von Druckwasser hinter den Kolben durch das Ventil 1 
fortgesetzt. Ist das Anpressen vollendet, so wird die Mutter mittels 
des Handrades, bezw. eines in Löcher der Mutter eingesetzten Schlüssels 
möglichst fest angezogen, worauf der Kolben vom Wasserdruck eut- 
lastet werden kann. Zum Öffnen der Presse werden die Schrauben 
in die Nute des Zylinders eingeschraubt, hierauf durch Drehen der 
Mutter die Platte zurückgeschraubt und zuletzt nach Ausheben des 
Riegels die Vorrichtung auf den Rollen zurückgefahren. 

Bei der Ausführung nach Fig. 43, Skz. 7 u. 8 ist die im vorstehen- 
den beschriebene Einrichtung erweitert, indem mit dem Zylinder g 
ein seine rückwärtige Verlängerung bildender, zweiter Zylinder ш 
vereinigt ist. In diesem ist ein Doppelkolben n untergebracht, dessen 
vorderer Teil von erheblich geringerem Durchmesser ist und in eine 
die beiden Zylinderräume verbindende, zylindrische Bohrung palst. 
Die beiden Zylinder können durch einen Dreiweghahn o abwechselnd 
mit Druckwasser gespeist: werden. Zunächst wird der vordere Zylinder 
unter Druck gesetzt und dadurch in gleicher Weise wie bei der Ein- 
richtung nach Fig. 43, Skz. 5 u. 6 das Zusammenpressen bewirkt; sodanu 
wird der Hahn о so umgestellt, dafs der hintere Zylinder Druck er- 
hält und der vordere Zylinder abgeschlossen wird. Hierdurch wird 
der Druck im vorderen Zylinder im Verhältnis der beiden Flächeu 
des Doppelkolbens gesteigert, so dafs das Anpressen mit grofser Kraft 
geschielt. Nachdem zuletzt die Mutter f fest angezogen ist, können 
die Kulben wiederum vom Wasserdruck entlastet werden. Das Öffnen 
Sei се geschieht in gleicher Weise wie bei der Vorrichtung nach 

еп Skz. 4 -!-6. 


Landwirtschaft. 
Tierzucht І und Gartenban. 


Amerikanische Dreschmaschinen 
und zugehörige Lokomobilen und Strafsenlokomotiven. 
[Fortsetzung.] Nachdruck verboten. 
(Mit Abbildungen, Fig. 44--46.) 

Zum Betriebe und Transport der Dreschmaschinen benutzt man in 
den Vereinigten Staaten, wie in der Einleitung schon betont wurde, mit 
Vorliebe die Strafsenlokomotive. Diese erscheint fir den ersten 
Anblick etwas leichter gebaut als die auch bei uns bekannte englische 
Strafsenlokomotive, ist tatsächlich aber den jeweils an sie zu stellen- 
den Ansprüchen genau angepafst. Man erkennt stets, dafs Lokomotive 
und Dreschmaschine vom Erbauer als ein Ganzes angesehen wurden; 
auch ist die Kraftleistung der Maschine stets so bemessen, dafs diese 
befähigt ist, den ganzen Dreschsatz selbst über Sturzäcker hinter sich 
her zu ziehen. Der wenig sachverständigen Behandlung, welcher der- 
artige Maschinen ausgesetzt sind, ist ebenfalls Rechnung getragen. 

Die Zylinder liegen unmittelbar auf dem Kessel oder auf dem 
Feuerbüchsrahmen, ev. auch auf der Rauchkammer, so dafs der Trieb 
bei einigen Lokomotivtypen nach vorn zu, bei anderen nach hinten 
zu erfolgt. Gewöhnlich hat man nur einen Zylinder, jedoch findet 
man neuerdings auch Zwillings- und Compound-Lokomotiven mit in 
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Tandemart angeordneten Zylinderu. Die Verteilung des Dampfes er- 
folgt in der Regel durch exzentergesteuerte Flachschieber; nur bei 
wenigen Maschinen mit zweistufiger Expansion sind Kolbenschieber 
vorhanden. Die Kraft wird durch einen Radsatz übertragen, doppelte 
Radsätze sind nur für grofse Maschinen üblich. Die Treibräder 
werden entweder auf kurzen Achsstümpfen montiert, welche ihren 
Halt an Stutzen finden, die seitlich an die Feuerbüchse angenietet 
sind, oder sie werden von langen durchgehenden Achsen getragen. 
Letztere Bauart ist die solidere, da sie jedes Verschieben der Rad- 
achsen gegeneinander und damit das Klemmen der Räder verhindert. 
Ist der betr. Kessel ein kombinierter Flamm-Feuerrobrkessel (vgl. Skz. 1, 
Fig. 44), so wird die Radachse unter ihm hindurchgeführt. 

Der meist angewandte Kesseltyp ist der des Lokomotiv-Feuerrohr- 
kessels mit Feuerkiste; jedoch findet man sehr oft anstatt des bei uns 
üblichen, nach unten offenen Aschenfalles eine Feuerbüchse, welche 
unten durch einen von Wasser durchflossenen Boden abgeschlossen 
wird. Man zieht diese Bauart der ersteren aus dem Grunde vor, weil 
sie eine bessere Regelung des Zuges gestattet und auch die Feuer- 
büchse selbst so widerstandsfähiger wird. Ebenso können glühende 
Schlacken und Aschenstücke hier während der Fahrt nicht heraus- 
fallen, da der Aschenfall durch eine Tür verschlossen ist. 

Wird Stroh gefeuert, so findet sich in der Feuerbüchse ein in 
Schamotten oder als’ gulseiserner hohler Körper hergestellter Bogen. 
Auch sitzt dann vor der Feuertür ein Strohzufuhrapparat und vor dem 
Aschenfalle ein Fangkasten für Verbrennungsrückstände. Bei der 
Russellschen Lokomotive ist an Stelle des Bogens ein horizontaler, 
vom Wasser durchflossener Kasten getreten, welcher sich quer durch 
die Feuerbüchsen erstreckt und eine kreisrunde Öffnung nach der 
Verbrennungskammer zu hat, die von der oberen Partie der Feuer- 
büchse gebildet wird. 
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Fir Strohfeuerung benutzen viele Fabrikanten gern Kessel mit 
Rückführung der Heizgase. Einige der Kessel sind nach dem Marine- 
typ gebaut, d. h. sie enthalten unten ein weites Flammrohr und rechts 
und links von diesem die zur Rückleitung der Gase bestimmten 
Feuerrohre. Andere besitzen, wie der Buffalo-Pitta-Kessel, 


Fig. 44, 1 u. 2 eine Feuerbüchse a, an die sich ein weites Feuerrohr. 


schliefst, das die Gase in die Rauchkammer d leitet, von wo sie durch 
die engen Feuerrohre о in den Fuchs е abziehen, der sich in diesem 
Falle unmittelbar über der Feuertür, also an der vorderen Feuer- 
büchswand befindet. Ein Funkenfänger in Form eines engmaschigen 
Drahtnetzes auf dem Schornsteine verhindert den Funkenflug. Er ist 
meist so eingerichtet, dafs die Asche durch ein Rohr periodisch ab- 
geleitet werden kann. Die Minneapolis-Lokomotiven mit doppelten 
Zylindern besitzen sogar zwei Schornsteine. 
Man erkennt aus vorstehendem, dals hinsichtlich der konstruktiven 
Ausbildung der Maschinen eine grofse Mannigfaltigkeit herrscht. 
Verbreitet sind besonders die Lokomotiven der Buffalo-Pitts 
Co., deren Kessel, Fig. 44, 20 Feuerrohre von 3” Durchmesser, sowie 
Wasser gekühlte Feuerbüchsböden f besitzen. Auch erscheint bei 
ihnen der Wasserraum in der Feuerbüchswand nach oben zu erweitert, 
wodurch der Verdampfung des Wassers gut Rechnung zu tragen ist. 
Als Maschinen werden solche mit einem Zylinder für Leistungen von 
8--30 PS und solche mit zwei Zylindern für 14--85 PS gebaut. Die 
Zylinder liegen über der Feuerbüchse und treiben eine nahe der 
Rauchkammer d gelagerte Welle an. Die Steuerung erfolgt bei den 
` einzylindrigen Maschinen nach dem Woolfschen Einexzenter-Schieber- 


Kolben im Zylinder b seinen Rückgang antritt. Im Grundrifs von unten 
gesehen gewährt der Schieber d, Fig. 45, 3, das Bild Fig. 45, Skz. 2. 

Der Hochdruckzylinder a lälst sich nach Lösen der Befestigungs- 
schrauben vom Niederdruckzylinder abheben; dessen hinterer Deckel е 
liegt dann frei, und man braucht ibn nur abzuziehen, um den Kolben 
im Zylinder b revidieren zu können. Während des Betriebes wird 
die Abdichtung des Deckels e durch Stellschrauben im vorderen Deckel 
des Zylinders a bewirkt. 

Die Port Huron-Lokomotiven besitzen Kessel vom Loko- 
motivtypus, aber mit wassergekübltem Boden unter der Feuerbüchse. 
Die Zylinder ruhen auf der Rauchkammer und stehen entweder mit 
Flach- oder mit Kolbenschiebern in Verbindung. Die Umsteuerung 
erfolgt durch ein Exzenter. Neben den ersten beiden Typen baut 
die Firma auch Woolfsche Tandem- und Compoundmaschinen mit 
gemeinsamem Flachschieber. 

Die Rumley-Lokomotiven besitzen Kessel, die denen der 
Port Huron-Maschinen gleichen. Die Zylinder dagegen sitzen bei 
ihnen oberhalb der Feuerbüchse und treiben eine Welle an, die am 
hinteren Ende der Feuerbüchse angeordnet ist. Die mit nur einem 
Zylinder versehenen Lokomotiven werden in Stärken von 10 = 25 PS., 
die mit zwei Zylindern arbeitenden für Leistungen von 15-:-25 PS gebaut. 

Die Russellsche Strafsenlokomotive gleicht ebenfalls der Port 
Huron-Lokomotive, besitzt jedoch einen offenen Boden unter der Feuer- 
büchse; ebenso wird sie meist als Tandem-Zweifachexpansionslokomotive 
gebaut. Alle Maschinen haben Giddingsche doppeltgeschlitzte Flach- 
schieber und Steuerung durch ein einfaches Exzenter. Die einzylindrigen 


Т Lokomotiven werden in Stärken von 8-20, die zwei- 


T 


zylindrigen mit zweistufiger Expansion für Leistungen von 


typus, während sich die bekannte Lokomotiv-Hebelumstellung bei den 
zweizylindrigen Maschinen findet. Maschinen mit zweistufiger Expan- 
sion baut die genannte Firma überhaupt nicht. 

Die Huber Company benutzt für ihre Lokomotiven einen Kessel 
mit rückkehrenden Zügen; sie liefert Maschinen von 6-:-30 PS und ver- 
sieht sie mit Spezialrosten für Stroh- und Kohlefeuerung sowie einem ver- 
tikalen Überhitzer. Dieser erstreckt sich vom Kopfe des Domes bis in 
den Fuchs. Bei der 20 PS-Lokomotive hat der Kessel 44” Durchmesser 
sowie 9’ 8” Lange und enthält ein Flammrohr, das sich von 28 auf 24” 
Durchmesser verjiingt. Die Maschinen werden stets als einzylindrige, 
und zwar mit dem Fylinder oberhalb der Feuerbüchse des Kessels ge- 
baut und mit Exzenter-Umsteuerung sowie einem Schieber ausgerüstet. 

Die Strafsenlokomotiven der Minneapolis Co. werden sowohl 
mit Feuerbüchskesseln als auch Flamm-Feuerrobrkesseln mit rück- 
kehrendem Zug ausgerüstet. Die Gesellschaft baut Zwillings- und 
Tandem-Compound-Maschinen, von denen die letzteren Woolfsche 
Steuerung besitzen und demgemäls im Langenschnitt durch die Zylinder 
und Steuerung das Bild Fig. 45, Skz. 2 u. 3 gewähren. Die Verteilung 
des Dampfes erfolgt durch einen mit doppelten Kanälen d d,, d,, d, ver- 
sehenen Woolfschen Flachschieber, welcher sich in dem oberhalb des 
Niederdruckzylinders angeordnetem Schieberkasten f bewegt. 

Nach der Skizze prefst frischer Kesseldampf, welcher durch ein 
Rohr h in einen Kanal h, im Deckel des Schieberkastens geleitet wird, 
die dort untergebrachten Druckblöcke g gegen den Schieber f und 
hält so diesen auf den Schieberspiegel geprefst. Der frische Kessel- 
dampf zum Betriebe der Maschine strömt aus dem Kanale i in den 
Schieber ein und wird durch dessen Kanal d in die.Schlitze a,, a, 
des Hochdruckkanalsystems geleitet, von denen allemal der eine den 
Einlafs- und der andere den Auslafskanal darstellt. In der Skizze 
tritt frischer Dampf gerade durch den Schlitz a, in den Kanal a, ein 
und wird durch diesen hinter den Kolben im Zylinder a geleitet, 
während der bis zu einem gewissen Grade expandierte Dampf vom 
voraufgegangenen Hube durch den Kanal a, in den Schieberkasten f 
entweicht. Der Kanal d, im Schieber d leitet den Abdampf aus dem 
Hochdruckzylinder in den Kanal b, am hinteren Ende des Nieder- 
druckzylinders, während der dort vor dem Kolben stehende, also 
völlig ausgenutzte Dampf durch den Kanal b,, den Kanal d, im 
Schieber d und den о im Schieberspiegel in das Auspuffrohr entweicht.*) 
Der momentan abgesperrte Schieber d tritt in Funktion, sobald der 


*) Wir haben es also hier mit einer Woolfschen Maschine mit gleich- 
gerichteten Kolbenwegen zu tan. 


. Z. A.: Amerikanische Dreschmaschinen und zugehörige Lokomobilen und Stra/senlokomotiven. 


12--25 PS gebaut; sie vermögen Lasten bis zu 45 t hinter 
sich herzuschleppen. Der Kohlenverbrauch stellt sich für die 
einzylindrigen Maschinen auf 5,71 Pfd. Kohle und 3,38 Gall. 
Wasser pro PS-Stunde, während die Compoundlokomo- 
tiven 3,8 Pfd. Kohle und 2,64 Gall. Wasser konsumieren. 
Die meisten Fabrikanten von Strafsenlokomotiven 
bauen ihre Maschinen mit sehr sohweren Rädergetrieben, 
um sie zugleich als Pfluglokomotiven und für ähnliche 
schwere Arbeiten verwenden zu können. Das ist auch bei 
der Russellschen Lokomotive Fig. 46 der Fall. Diese hat 
_ Tandem-Compoundzylinder a b oberhalb des Langkessels, 
und die in ersteren untergebrachten Kolben betätigen in 
bekannter Weise eine Kurbelwelle d auf der Feuerbüchse. 
Unterhalb дев Langkessels liegt eine horizontale Trommel с 
für das Seil, welche von der Kurbelwelle d aus durch Ketten 
e und Winkelgetriebe f in Rotation versetzt wird. Die bei- 
den Treibräder g der Maschine erhalten ihren Antrieb un- 
mittelbar vom Vorgelege aus durch Stirnräder h, h,, h,, von 
denen die hin Zahnkränze an den Treibrädern g eingreifen. 
Die wichtigsten Dimensionen der Lokomotiven für 
25 und 50 PS sind folgende: 
Nomin. Leistung in PS..... 50 
Wirkliche Leistung in PS. . . . 
Zylinderdimensionen . . . . . . 
Tourenzahl in der Minute... . 
Geschwindigkeit auf der Strafse in 


60 


120 
6 а. 11X10” 8 u. 14> 12" 
300 300 


englischen Meilen pro Stunde . 2.4 2u. 4 
Treibräder, Durchmesser 5’ 10" at 
a Breite 28s sk 90" by 
Vorderräder, Durchmesser . 4' 8" 5 
ve Bette, 10” 1 
Kurbelwellen, Durchmesser 3" 4 
Kurbelzapfen. .... 2.2... ENKEN AE AD EC 
Hintere Achse, Durchmesser. . . 5" 6" 
Vordere Achse, Durchmesser. . . 21," 3,7 
Kessel, Durchmesser . . . . . . X 2/10" 
Anzahl der Feuerrohre. . . . . 26 45 
Durchmesser der Feuerrohre 21," 94.” 
Länge дег Feuerrohre . . . . . D 6 
Feuerbüchse. . . . . 2.2... 52 >< 98" 52 >< 30” 
Sc ИИ». Ans: an 48" 50" 
Heizfliche in DO’... ..... 142,33 250,00 
Rostflache in U’. ....... 8,00 11,00 
Kohlenfassungsvermégen 
(Behälter k, Fig. 46)... . - 1000 Pfd. 2000 Pfd. 
Wasserfassungsvermögen 
` (Behälter i, Fig. 46)... . . 250 Gall. 30 Gall. 
Öl für Brennzwecke ...... 50 Gall. 100 Gall. 
Höhe des Rostes über der Erd- 
oberflache . e, 2' 6" 9' 6" 
Länge der ganzen Maschine . . . 17 22' 
Breite „p i 6'10” ad" 
Hohe „ p А tes EICH 12! 
Gewicht in fahrbereitem Zustande 21680 Pfd. 37 470 Pfd. 
Kohlenverbrauch bei zehnstiindiger 
Fahrt im beladenen Zustande . 780 Pfd. 1560 Pfd. 
Wasserverbrauch bei zehnstiindiger 
Fahrt im beladenen Zustande . 936 Gall. 1872 Gall. 


Die gröfsten in den Vereinigten Staaten im Betriebe stehenden 
Strafsenlokomotiven sind die Dreirädermaschinen System Bert, welche 
für rund 100 PS Zugleistung konstruiert sind und speziell in den 
Staaten des Westens Verwendung finden. (Fortsetzung folgt.) 
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Automatische Weizen- und Roggenmühle 
der Germania-Mühlenwerke in Mannheim und Neckargemünd, ` 
G. m. b. H. in Mannheim. 
ausgeführt von Simon, Bühler & Baumann in Frankfurt a. М. 
(Mit Abbildungen Fig. 47 u. 48.) 

Nachdrack verboten. 
Die unter dem Namen „Germania - Mühlenwerke Mannheim“ be- 
kannte automatische Weizen- und Roggenmühle liegt im Gebiet des neuen 
Industriehafens Mannheim-Waldhof und wurde im Jahre 1902 von oben 
genannter Firma für eine Leistung von 1200 Sack in 24 Stunden erbaut. 


die Schiffe oder Eisenbahnwaggons gebracht. Es ist also die Hinter- 
einanderschaltung der “Arbeitemethoden eingehalten. 

Die Kraftanlage ist in einem besonderen Gebäude hinter dem 
Mühlengebäude untergebracht und überträgt die Kraft mittels Seile 
in einem Schacht zwischen Mühle und Putzerei auf die verschiedenen 
Transmissionsstränge. Arbeiterkantine, Sackmagazin und Verwaltungs- 
gebande liegen nicht zu weit von der Mühle auf dem Platz zwischen 

ieser und der vorbeiführenden Strafse. Drei Eisenbahngeleise be- 
finden sich zwischen dem Anwesen und dem Wasser, so dals auch bei 
stockender Schiffahrt die Transporte immer noch bequem sind. 

Der Silo wurde ganz massiv in den Umfassungsmauern und den 
Zellentrichtern ausgeführt, die Zellenwände selbst nach dem ameri- 
kanischen Blocksystem aus übereinander genagelten Latten von Tannen- 
holz hergestellt. Das Mühlengebäude wurde ebenfalls durchweg massiv 
erbaut und anstelle der Balken auf der ganzen Breite durchlaufend Doppel- 


| I-Träger eingelegt. Auf diesen befindet sich ein starker, glatt durch- 


Die Mühle laufender 
wurde nach - — — =m) Bodenbelag. 
den neuesten MEE АДЫ, DieTransmis- 
Erfahrungen i ср Er | віопевігёрре 
und Grund- = | hangendirekt 
bier wel- WERNER & NICOLA, GERMANIA-MÜHLENWERKE | an en eiser- 
che man in $ | пеп Tra, 
den Jahren MANNHEIM. во dals somit 
vorher bei Holz nicht 
verschiede- in Berührung 
nen eng- kommen. 
lischen auto- Die An- 
matischen ordnung¥der 
Mühlen in Maschinen in 
Liverpool, der Mühle ist 
Hull ete. als die übliche: 
praktisch auf dem er- 
und vorteil- sten Boden 
haft erprobt sind die Wal- 
hatte, errich- zenstühle, 
tet. auf dem zwei- 
Der Grund- ten die Gries- 
rifs wurde putzmaschi- 
gemafs der nen, auf dem 
Skizze Fig.48 dritten die 
entworfen Griesputz-. 
und ent- und Sicht- 
spricht weit- maschinen 
gehenden An- und auf dem 
forderungen vierten die 
an prak- Sichtmaschi- 
tische Uber- nen und Zy- 
sicht, Feuer- linder sowie 
sicherheit alleElevator- 
und vorteil- köpfe unter- 
haftes ‚Inein- Fig. 47. Aufsenansicht der Germania-Mühlenwerke G. т. b. H. in Mannheim und Neckargemünd, gebracht. 
andergreifen ausgeführt von Simon, Bühler $ Baumann in Frankfurt а. М. In der 
aller Verrich- Putzerei sind 


tungen. Man sieht, wie die einzelnen Räume aneinander gereiht und 
durch Brandmauern in feuersichere Abteilungen getrennt sind, ferner, 
in welcher Weise auf die Vergröfserung Rücksicht genommen worden ist. 

Das Mühlengebäude wurde gleichzeitig für eine Doppelmiihle erstellt 
und der für den späteren Ausbau reservierte Teil sollte zuerst als 
Magazin benutzt werden. 

Es war angenommen, dafs bei einer späteren Vergrölserung, welche 
such, wie weiter unten näher ausgeführt, in diesem Jahre vorgenommen 
wird, eine gleichgrofse Weizenmühle in dem als Magazin benutzten Raum 
eingerichtet wird, während für die Lagerung der Mehle und Abfälle ein 
neues Mehlmagazin in Verlängerung der Mühle gebaut werden sollte. 

Die Roggenmühle war projektiert und auch ausgeführt für eine 
Leistung von 200 Sack in 24 Stunden und wurde in dem für die Ver- 
Sepiserang. vorgesehenen Raum untergebracht. 

An d der Skizze Fig. 48 ist der Gang der zu vermahlenden 
Ware leicht zu verfolgen. Das Getreide gelangt vom Schiff mittels 
Elevators (vgl. auch Fig. 47) von einer anfänglichen Stundenleistung von 
40 + über die Vorreinigung in 36 Silozellen von 45000 Sack Fassung, 
von den Silozellen mittels Bänder zu den Uberheb-Elevatoren und durch 
ein Fallrohr nach der Putzerei im Mühlengebäude. Hier wird der Weizen 
je nach seiner Beschaffenheit und Herkunft geputzt, gewaschen und 
getrocknet und kommt so gründlich gereinigt als gleichmälsig zusammen- 

tzte Mischung zur Vermahlung. Die fertigen Produkte werden im 
Карып abgehängt, verwogen und durch eine Verladevorrichtung in 


vor allem hervorzuheben die Wäscherei und Trocknerei eines speziellen 
Systems, mit welchem man in der Lage ist, die verschiedensten Weizen- 
sorten je nach Beschaffenheit so zu behandeln, dafs eine gleichmäfsige 
Mischung vor der Vermahlung erzielt wird. 

Das е Anwesen ist elektrisch von einer eigenen Primärstation 
beleuchtet. Die Dampfmaschine ist eine Sulzer- Tandem - Kompound- 
maschine, welche bei späterer Vergröfserung durch Hinzufügung eines 
dritten Zylinders maximal ausgenutzt werden kann. Sie leistet bei 480 und 
750 mm Zylinder-Durchmesser 1300 Hub, 72 Umdrehungen in der Mi- 
nute, 81/, At. Anfangsdruck und Kondensation normal 400 PS eff., maximal 
530 PSeff. Fiir die Dampferzeugung stehen zweiWellrohrkessel von je 70qm 
Heizfläche und ein dritter zur Reserve zur Verfügung, Der Dampf wird 
überhitzt und das Speisewasser durch einen Economizer vorgewärmt. 

Die Bauarbeiten der Mühle wurden im Jahre 1901 ausgeführt und 
der maschinelle Teil kam Mitte Juni 1902 in Betrieb. Die Mühle lief 
sofort zur Zufriedenheit der Besteller und arbeitet heute fast durchweg 
mit über 1500 Sack täglicher Leistung. 

Der Kraftverbrauch der verschiedenen Abteilungen der Mühle stellt 
sich wie folgt: 

Die ganze Weizenmühle mit Putzerei, Siloeinrichtung und Schiffselevator 
400 


ohne Dynamo ...... PS eff. oder per 100 Sack 26,7 PS. 
Putzerei allein. ...... 61 a a 
Schiffselevator und Silo. . . 38 ,, ,, 
Dynamomaschine allein . . . 33,5,4;> » 
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Die Roggenmühle mit ihrer Putzerei gebraucht bei 180-—:-200 Sack 
Leistung in 24 Stunden са. 50 PS eff. 

Durch den grofsen Absatz der Mühle wurde bald eine Vergröfserung 
der Leistung notwendig und daher voriges Jahr die ausführende Firma 


Simon, Bühler & Baumann mit der Vergröfserung der An- 
lage auf die doppelte Leistung, also 3000 Sack in 24 Stunden be- 
auftragt. 


Es hat sich ebenfalls als notwendig erwiesen, die Leistung des 
Schiffselevators zu vergrölsern, um die Schiffe schneller zu entladen 
und auch infolge der jetzt vergröfserten Leistung einen gröfseren 
Lagerraum für loses Getreide zu besitzen. Aus diesem Grunde wurde 
der Silo verlängert und bis auf einen Fassungsraum von ca. 92000 
Sack gebracht. Die Ausführung der Verlängerung des Silos wurde 
dieses Mal entgegen der früheren in eisenarmiertem Beton „System 
Hennebique“ vorgenommen, um eine grölstmögliche Feuersicherheit 
zu erhalten. Die vorhandenen Transportbänder wurden, um der ver- 
gröfserten Schiffselevatorleistung Rechnung zu tragen, als Muldenbänder 
ausgeführt und können bei dieser Ausführung die vergröfserte Leistung 
mit Leichtigkeit bewältigen. 

Für Sacklager wurde ein neues Magazin in Angriff genommen, 
ebenfalls in eisenarmiertem Beton, so dafs auch bei diesem hohe 
Feuersicherheit erzielt wird. 


Transporteure unter den Zellen für die Entladung und das Umstechen 
und einen 36”-Quertransporteur unter den Zellen für die Über- 
führung des Getreides von den unteren Transporteuren nach dem Ele- 
vatorturme. Weiter sind vorhanden: ein sogen. Garner, eine Waage 
mit Sammelgosse, elektrisches Licht, Glockensignalanlage, Sprachrohre 
und eine neuartige Getreideverteilungseinrichtung. Ein Seiltrieb führt 
diesen Maschinen die Kraft aus dem Maschinenhause der alten Speicher- 
anlage zu. 

ie Wände der Silozellen sind in armiertem Beton 9” dick auf 
24” starken Fundamenten hergestellt. Letztere hat man bis auf eine 
standfeste Endschicht hinabgeführt, wobei verschiedentlich 16’ Tiefe 
erreicht wurden. Die konischen Böden der Zellen ruhen auf einer 
aufgerammten Sandfüllung. Unterhalb jeder Zellenreihe liegt ein in 
Beton aufgemauerter Conveyertunnel von 7’ Breite, 7’ Höhe und rd. 
86’ = 26,23 m Lange. Am einen Ende des Gebäudes gehen die so 
entstandenen drei Tunnels in einen 15’ breiten und 78’ = 23,79 langen 
Keller über, in dem auch der Quertransporteur und der Fuls des Auf- 
zuges untergebracht sind. 

Die Wände sowohl des Aufzugsturmes als auch des Aufbaues über 
den Zellen sind in Ziegeln, verstärkt durch Drahtnetzhinterlage und 
eingepalst zwischen die Eisenkonstruktion, ausgeführt. 

Dort, wo die Wände der Zellen einander berühren, ist ihre Dicke 


Getreide-Silospeicher 
von der Canadian Pacific Railway Company 
in Port Arthur, Ontario. 

(Mit Zeichnungen auf Tafel 4.) 

Nachdrack verboten. 

Der von der Canadian Pacific Railway Company in 
Port Arthur, Ontario, im Jahre 1903 errichtete Silospeicher 
dient der Einlagerung ungereinigten Getreides. Er wird gleichzeitig 
auch fir nafs eingeernteten Weizen benutzt, der allerdings vorher in 
einer Anlage vorgetrocknet wird. Der Speicher fafst 443000 Bushels, 
von: denen 391 500 Bushels in neun je 43500 Bushels fassenden Zellen 
und®der Rest in vier zwischen diesen verbliebenen Hohlräumen von 
annähernd quadratischem Querschnitt aufgespeichert werden können; 
die Hohlräume fassen 62400 Bushels. 

Der Speicher, dessen Disposition die Fig. 8--- 10 auf Tafel 4 wieder- 
geben, beansprucht eine Grundfläche von 105 >< 98’ = 32,1 X 29,9 m 
am Ufer des Lake Superior und enthält neun zylindrische Zellen von 
je 30’= 9,15 m Durchmesser und 90' = 27,5 m Höhe. ber diesen 
befindet sich ein eingeschossiger Aufbau in Eisen und daneben steht 
ein eiserner Aufzugsturm р von 16% 36' = 4,9>< 11,0 m Grundfläche 
und 166’ = 50,6 m Höhe, in dem neben der Aufzugsanlage auch die 
erforderlichen maschinellen Einrichtungen untergebracht sind. 

Eine eiserne Brücke q von 230' = 70,15 m Länge, welche durch 
zwei stählerne Ständer von 60' = 18,3m Höhe gestützt wird, ver- 
bindet den Aufzugsturm mit der alten Speicheranlage. Die Brücke ist 
ihrer ganzen Länge nach überdacht und enthält einen 36” breiten 
Bendtransporteur, wodurch es möglich wird, sowohl Getreide aus dem 
neuen, auf Tafel 4 dargestellten Speicher in den alten, als auch umge- 
kehrt solches aus dem alten in den neuen überzuführen. 

Die maschinelle Ausrüstung des Speichers umfalst zwei 36”-Band- 
transporteure k über den Zellen für deren Beschickung, drei 36” 


errichtet 


Um die entsprechend 
Roggenmühle vergrölsert ; 
an ihrer Stelle auch hat man 
zu belassen, die  Berüh- 
wurde der rungsstellen 
Zwischenraum an sich der 
zwischen dem grofseren 
Silo und der Widerstands- 
Putzerei eben- fähigkeit hal- 
falls ausge- ber gleich mit 
baut, und zwar T = 2,135 m 
kommen in Breite ausge- 
diesen Ausbau führt, so dafs 
die Vorrats- ihre Dicke an 
zellen für un- der breitesten 
geputzten und Stelle 2,5’e be- 

geputzten agt. Ale Bau- 
Weizen vor stoff diente in 
der Putzerei. der Maschine 
Auch diese gemischter 
Ausführung Beton, ` be- 
wird in eisen- stehend aus 

armiertem einem Teile 
Beton ge- Portland- 
schehen. zement, drei 

Die Mon- Teilen Sand 
tage dieser und fünf Tei- 
ganzen Arbei- len Schotter 
ten wird so ans dem Lake 
„gefördert wer- Superior. 

en, dafs die е 4 Зс ЗЛЕ Tee s Horizontale 
neue Mühle кф Anker aus 
im Juni dieses | Я X оннар sheer ée Rundstahl, 
Jahres in B- 7° ae han T = А BR Zr welche ca. 12” 
trieb kommt. Fig. 48. Übersichtsplan der Germania-Mühlenwerke G. m. b. Н. in Mannheim und Neckargemünd, in der Verti- 
ausgeführt von Simon, Bühler § Baumann in Frankfurt a. M. kalen vonein- 
anderentfernt 


in den Beton eingebettet sind, versteifen diesen gegen Horizontaldruck. 
Die Ringbandagen sind paarweise, und zwar das eine nahe des Umfanges 
vom Zylinder angeordnet. Ihr Querschnitt stellt sich auf 10”, soweit 
es sich um Bänder in den ersten 15’ der Höhe handelt; die nächste 
Serie bis zum 50’ hat 0,88 G”, die bis zum 70’ 0,75 und die in der 
letzten Serie 0,50 O” Querschnitt. 

Aufser den Horzontalbendagen sind in jeder Zelle 27 vertikale 
Steifen von t,” Dicke in die Wand eingelagert. Dort, wo sich die 
Wände berühren, hat man ihnen Einlagen von 2” Drahtsieben gegeben, 
welche mit 12” Abstand in den Beton gebettet sind. Daneben aber 
sind zwei horizontale Anker von 11], = Sali Dicke in 12” Abstand 
vorgesehen. 

Der Raum zwischen je. vier benachbarten Zellen wird, wie oben 
schon gesagt ist, für die Einlagerung von Getreide mit verwandt. 
Nun kann es vorkommen, dafs einmal alle vier Behälter leer sind, 
während die Zwischenräume noch Getreide enthalten. In diesem Falle 
würden ungünstig wirkende Kräfte auftreten, die mau durch Zuganker, 
welohe durch die sich gegenüberliegenden Wände der Zellen hindarch- 
gehen, unschädlich zu machen suchte. Diese Anker d, Fig. 3, haben 
14," Dicke, soweit sie innerhalb der ersten 20’ liegen, 1°," Starke 
in den nächsten 30’, 11,” in den nächsten 20’ und 1%/,’ in der letz- 
ten Serie. Die Muttern an den Ankern legen sich gegen Unterlags- 
platten an, deren Dimensionen so bemessen sind, dafs die Platten über 
die benachbarten Bandagen greifen. 

Die Schlufsstücke m der Zellenwände sind nach Skz. 7 in Ziegen 
ausgeführt und mit geformten Terrakottablöcken verblendet, um so 
einen friesartigen oberen Abschlufs zu erhalten. р 

Die Böden дег Zellen wurden kegelförmig gestaltet und mit einer 
3" starken Grobbetonschicht abgeglattet; darüber liegt eine 11,” starke 
Decke aus Portlandzementmértel. Der Grobbeton ruht auf einem 
sorgfältig aufgestampften Sandbett und enthält keine Eiseneinlagen. 
Das Mundloch am Boden des ‚Kegels hat oben einen rechteckigen 
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Querschnitt von 1 Breite und 10” Länge, unten geht es in eine 
quadratische Öffnung von 15 >< 15” über. 

Die vier Zwischenzellen haben sogen. Pultböden, welche sich nach 
dem mittleren Conveyer zu neigen. 

Die Tunnels für die Conveyer sind allseitig durch Beton gut ab- 
geschlossen, jedoch hat man dem Gewölbe eine Eiseneinlage von 5j” 
horizontalen Querankern gegeben, welche 4” voneinander verlegt sind. 
Dort, wo das Gewölbe die Umfassungswande der Zellen trägt, ist es 
verdickt und durch doppelte Transversalen aus 24” I-Eisen und 1” 
Stangen, die 3” voneinander entfernt liegen, versteift. Die Fülse 
unter diesen Stellen sind ebenfalls durch 1” Transversalstäbe, welche 
1" voneinander entfernt stehen, verstärkt. Über den Scheiteln der 
Sonterrainfenster sind die Umfassungswände durch 5,” Stangen ver- 
steift. 

Der Aufbau auf den Zellen hat 96x 60’ = 29,2%X 18,3 m Grund- 
fläche und 17’ = 5,2 m Höhe; die Eisenkonstruktion umfalst zunächst 
vier Längsträger aus Stahl, von denen zwei 13’ 4” und zwei 15’ Höhe 
und 20’ Abstand voneinander besitzen. Die vier Gitterträger zerlegen 
den ganzen Aufbau in drei Abteile, von denen die beiden aufsen be- 
findlichen wieder in 10’ breite Abteile unterteilt sind, um Laufgänge 
für die beiden Transporteure k zu schaffen. Letztere befinden sich 
7’ über dem Boden des Aufbaues, der gleich dem Belag des Daches 
in Platten hergestellt ist. Die aufsen liegenden Platten tragen die 
Sparren h für die Kuppel- 


das so abgesperrte Terrain wasserfrei gemacht. Der Sand und Sohlamm 

des Seebodens wurden nach dem Auspumpen auf 3-:-6’ Tiefe ausge- 

graben, wobei man auf eine Lehmschicht von genügender Mächtigkeit 

stiefs. Auf diese brachte man die hölzerne Form für die Zellen, 

(Fig. 48) deren Höhe Ai betrug. Die in Fig. 11--13 detaillierte 

Binrichtung verhinderte das Auseinandergehen der Wände з, s, der 
‘orm. 

Die Wände в, в, werden durch */,” Holzbohlen gebildet, die nach 
dem Hohlraume zu mit galvanisiertem Eisenblech beschlagen sind. 
Querhölzer t, t,, welche sich auf Winkeleisen an den Vertikalen u der 
Spanneinrichtungen auflegen, übertragen den beim Aufstampfen des 
Hoblraumes auftretenden Druck auf die Vertikalen u; diese wiederum 
sind paarweise angeordnet und besitzen je einen Querschnitt von 
53> "ja'e; sie werden mit Hilfe von Ankern, deren Schlosser in 
bekannter Weise gedreht werden können, zusammengezogen. Daneben 
aber sind auch noch feste Anker w vorhanden. Die durch unterge- 
legte Blechplatten verstärkten Füfse der Vertikalen u werden beim 
Hochtreiben der Wände auf Schrauben - Jacks gestellt und mit deren 
Hilfe mit dem Fortschreiten des Baues gehoben. 

Die Anwendung der eisernen Spanneinrichtungen machte sich 
übrigens hauptsächlich aus dem Grunde erforderlich, weil nur der 


dächer über den äufseren 
Zellen. Es sind 3” Plat- 
ten auf | - Eisen von 
9 >< 2” verwandt wor- 
den, auf die man, soweit 
sie sich im Aufbau be- 
finden (f), eine 1” Lage 
Feinzement bracht 
hat, während die Plat- 
ten, welche den Belag 
der flachen Kuppeln 
über den Zellen a bilden, 
4" dick mit Dachpappe 
und Kies belegt sind. 

Das eine Ende des 
Aufbaues grenzt an den 
Aufzugsturm, dessen 
Stahlgitterwerk sechs 
horizontale Steifen ent- 
hält, deren Abstand 
zwischen 12 und 23% 
schwankt. Die so ent- 
standenen Felder wer- 
den von Winkeleisen- 
diagonalen von 4x3 
und 3 >< 3 durchzogen. 
Die Eckstiitzen des Tur- 
mes sind in der oberen 
Partie teils aus paar- 
weise angeordneten Win- 
keleisen von 4 X 3”, 
teils aus einfachen Win- 
keleisen von 3 X 3,5” 
hergestellt. Nach unten 
nimmt der Querschnitt 
der Säulen dauernd zu, 
und die schwersten bestehen am Fulse aus einem Winkeleisen von 
31, x 31," und zwei Platten von 121, X °,„'' oder aus vier Winkeleisen 
von 53%, X "hell und einer Platte von 12 X %,”. 

Im Turme sind vier Podeste angeordnet, von denen sich der erste 
in einer Höhe von 55’ 8” befindet, also im Niveau der Brücke liegt, 
die den alten Speicher mit dem neuen verbindet. Der zweite Podest 
liegt ca. 90’ über Niveau, also in Höhe der Oberkante der Zellen; 
der dritte befindet sich 32’ darüber und heifst Wagepodest; der vierte 
endlich liegt noch 22’ 8” höher und stellt den sogen. Maschinenpodest 
dar. In Höhe des Daches über den Zellen, also ca.-12’ über dem 
Zellenpodest sind die Säulen gelascht und der Turm selbst durch 
fünffülsige vollwandige Träger gegen das Gebäude abgestützt. 

Die Conveyerbrücke hat drei Spannungen von je 61’ 8”, deren 
jede durch zwei Träger- von 8' 4” Höhe gebildet wird. Die Träger 
sind mit 10’ Abstand voneinander angeordnet und durch Vertikalen 
in acht Felder zerlegt, die in der üblichen Weise durch Zickzack- und 
gekreuzte Diagonalen versteift wurden. Dasselbe gilt von der Brücken- 
bahn; auch diese ist durch Traversen in Felder zerlegt und durch 
gekreuzte Disgonalen versteift. 

Der Garner stellt sich als rechteckiger Kasten von 13x15’ Fläche 
und 5! Tiefe dar mit einem W-förmig gestalteten Boden; er wurde 
aus Winkeleisen von 3><3 und */'” Blechtafeln hergestellt. Der 
Trichter für die Waage hat 12’ quadratische Fläche und 9’ Tiefe, der 
für die Verladung des Getreides dagegen besitzt 13 >< 15' Querschnitt 
und zerfällt in mehrere je 6’ tiefe Abschnitte. 

Ursprünglich hatte man nach „Engineering Record“ die Absicht, 
den ganzen Speicher auf ein System von Piloten zu gründen; da jedoch 
die dieserhalb vorgenommenen Bohrungen in nicht zu grofser Tiefe stand- 
festen Boden ergaben, so griff man zur Betongründung. Die dem See zu- 
gekehrte Seite wurde durch einen Kofferdamm, bestehend in einer Erd- 
aufschüttung mit eingelassenen 3” Spundbohlen abgeschlossen und dann 
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Fig. 49. 


Elektrischer Backofen, ausgeführt von „Elektra“, 
in Wädenswil (Schweiz). 


innere Formkranz einen geschlossenen Ring darstellt, während der 
äulsere mit Rücksicht au die Verbindung der Zellen untereinander 
vierteilig sein mulste. . 
Die Inbetriebnahme 
des Speichers erfolgte zu 
Anfang des Jahres 1904. 


Elektrischer 
Backofen 


ausgeführt von „Elek- 
tra“, Fabriken elek- 
trischer Heiz- und 
Kochapparate in 
Wädenswil (Schweiz). 
(Mit Abbildung, Fig.49.) 
Nachdruck verboten. 


Die Anwendung der 
Holzfeuerung für Bäcke- 
reizwecke hat in den 
letzten Jahren besonders 
in den Städten bedeu- 
tend abgenommen, ein- 
mal der hohen Holz- 
preise wegen und zwei- 
tens, weil die Lagerung 

„ bei den teueren Grund- 
und Bodenverhältnissen 
immer schwieriger wird. 
An ihre Stelle ist die 
Kohlenfeuerung getre- 
ten, die aber wieder in 
der starken Rauchent- 
wicklung und der Ver- 
unreinigung mit dem 

durch alle Ritzen dringenden Kohlenstaub ihre Nachteile hat. 

Alle diese Übelstände werden durch den elektrischen Back- 
| ofen vermieden, welcher allerdings auch heute noch nur an solchen 
| Orten möglich ist, an denen aufsergewöhnlich billige Stromquellen zur 
Verfügung stehen, oder wo man für die Erzeugung der elektrischen 
Energie besondere Anlagen herstellen kann. 

ie Fig. 49 zeigt die Vorderseite eines elektrisch betriebenen Back- 

ofens, wie er von der Firma „Elektra“, Fabriken elektrischer 

Heiz- und Kochapparate in Wädenswil, für die Bäckerei von 

Rupp in Bregenz aufgestellt wurde. Es ist ein sogen. gemauerter 

Doppel-Ofen, welcher zwei übereinander liegende Backräume von je 

2x3 = 6 qm enthält, bei einer gleichmälsigen Höhe von 26 om. 

Der untere Ofen kann nur elektrisch geheizt werden, während 
der obere so eingerichtet ist, dafs man ihn, wenn der Strom aus 
irgend welchem Grunde aussetzen sollte, auch mit Holz oder Kohle 
in Betrieb setzen kann. 

Auf der Fig. 49 sieht man die Türen der zwei Backräume; unter 
ihnen befinden sich, durch Schutzgitter verdeckt, die Ausschalter, je 
10 Stück pro Backraum, korrespondierend mit den in den Heizräumen 
untergebrachten Heizelementen. 4 

Die grofse Anzahl der ausschaltbaren Stromkreise ermöglicht die 
Einstellung jeder beliebigen Temperatur. Links neben der unteren 
und rechts neben der oberen Backofentür sind die Pyrometer, welche 
die in den Backräumen herrschenden Temperaturen anzeigen, sichtbar, _ 
während dioht neben den Türen die Öffnungen für die Innen-Beleuch- 
tung des Ofens angebracht sind. 

Jeder Backraum ist mit einem sogen. „Schwülapparat‘ versehen zur 
Erzeugung des für gewisse Brotsorten unerlälslichen künstlichen 
Dampfes; aufserdem ist in dem Ofen ein grofser Wasserbehälter ein- 
gebaut, welcher nicht nur für die Bäckerei, sondern für den ganzen 


Fabriken elektrischer Heit-Lund Kochapparate 


Hausbedarf das heilse Wasser liefert. 
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Über die Leistungsfähigkeit und Energie dieses Ofens, welcher 
von 100 Elementen nach Patent Schindler-Jenny geheizt wird, macht 
die Firma folgende Angaben: 

Am 10. Januar 1904 wurden gebacken: 


Stück Gewicht Totalgewicht 
Негтепђгоё . . . ... 120 150 g 18 kg 
Schwarzbrot. . . . . . 30 1000 ,, 30 „ 
Bohild EE 180 300 ,, 39 „ 
Kaisersemmeln . . . . 300 50 5, 15 „ 

Gipfel und Salzstengel . 80 40u. 60 e 1,60 u. 2,40 kg 
Schweizerbrot RS У 80 1000 g 80 kg 
Weizenbrot. . . . . . 80 1000 ,, 80 „ 
Schwarzbrot. . . . . . 100 1000 ,, 100 ,, 
Kummiswecken . . . . 300 1400 ,, 420 ,, 
ZOple secs А 260 250 „ 65 „ 
851 kg 


Der stiindliche Energieverbrauch betrug an diesem Tage fiir beide 
Backräume, incl. Stromverbrauch des Wasserbehälters, im Durchschnitt 
14,27 KW. 

Dieses Ergebnis verbessert sich mit jeder vermehrten Backzeit, 
indem dadurch die Zeit des Leerbetriebes, während deren eine ge- 
wisse Wärmemenge verloren geht, vermindert wird. Je gröfser also 
der Konsum des Bäckers ist, desto vorteilhafter stellt sich der elek- 
trische Betrieb. 


Spitz- und Schälmaschine 
mit rotierenden Schmirgelscheiben in Schmirgeltrögen, 
ausgeführt von der Firma F. Holtzhausen & Co. in Nossen i. 8. 
(Mit Abbildung, Fig. 50) Nachdruck verboten. 


Die in Fig. 50 veranschaulichte, unter Nr. 96381 patentierte 
Spitz- und Schälmaschine wird von der Firma F. Holtz- 
hausen & Co. in Nossen i. 8. unter dem Namen „Roland“ in den 
Handel gebracht. 


Fig. 50. Spits- und Schälmaschine mit rotierenden Schmirgelscheiben in Schmirgeltrögen, 
ausgeführt von der Firma F. Holtzhausen & Со. in Nossen i. 8. 


In der Maschine rotieren Scheiben von porösem und hartgebrann- 
tem Schmirgel in feststehenden Schmirgeltrögen aus demselben Material, 
wodurch das Getreide gezwungen wird, in engster Berührung mit den 
scharfen Schmirgelflächen die Bewegung der Scheiben anzunehmen. In- 


folge dieser Bewegung überstürzt sich das Getreide in seiner Längs- 
achse, wodurch die Spitzen an den scharfen Schmirgelflächen abgerieben 
werden, während gleichzeitig die schnell rotierenden Scheiben eine 
stark schleifende (schälende) Wirkung ausüben. Eine während des 
Betriebes stellbare Fordervorrichtung führt das Getreide nacheinander 
jeder einzelnen Scheibe zu. Um stärker oder schwächer zu spitzen, 
bedient man sich eines Handrades. Ebenso ist der Durchlauf durch 
einfache Umstellung eines Hebels beliebig schnell oder langsam zu 
stellen, womit der Kraftverbrauch und die Schälwirkung reguliert 
werden können. 

Die Vorteile der Maschine liegen darin, dals die Ringe in der 
Getreidemasse derart arbeiten, dals der starke Reibungseingriff der 
Ringe allein die treibende Kraft für die mit Vehemenz vorwärts ge- 
triebene Körnermasse bildet. 

Ein Ventilator aspiriert die Maschine auf dem ganzen Umfange 
sowie am Ablauf und führt die sich lösenden Schalenteile sofort ab. 
Die schweren Teile, wie Spitzkeime eto., fallen unterbalb der Maschine 
durch ein Sieb. 

Vermöge der Stellbarkeit ist eine ev. Abnutzung der Schmirgel- 
ringe leicht auszugleichen, und die Arbeitsweise bleibt bis zur völligen 
Abnutzung der Scheiben u. s. w. gleich. Mittels einer einfachen Vor- 
richtung kann man die Maschine bei etwaigem Vollaufen selbsttätig 
entleeren, ohne sie zu öffnen. 

Die Maschine ist sowohl für Weizen als für Roggen verwendbar 
und wird von der eingangs erwähnten Firma in den Abmessungen 
der untenstehenden Tabelle ausgeführt. 


Neuerungen und Patente. 
(Mit Abbildung, Fig. 51.) 

Seitliche Abdichtung von Walzenpaaren mittels einander über- 
greifender Abdichtungsscheiben von Friedrich Neumann in 
Wandsbek. D. R.-P. 157409. (Fig. 51.) 1. Seitliche Abdichtung von 
Walzenpaaren mittels einander übergreifender Dichtungsflächen, da- 
durch gekenn- 
zeichnet, dafs 
die übergrei- 
fenden Ab- 

dichtungs- 
flächen Schei- 
ben b, bilden, 
Felons unab- 

ängi von 
don” rorkan: 
denen Walzen- 

stirnflächen 
und verstell- 
bar angeord- 
net sind, um 
Abschlüsse zu 
bilden, _ die 
durch Nach- 
stellen, bezw. 
Entfernen und Nacharbeiten der Dichtungsscheiben dauernd dicht er- 
halten werden können. 2. Eine Ausführungsform der Abdichtung von 
Walzenpaaren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dafs die 
Ріо lungascheiben: mit kegelstumpfförmigen Dichtungsflächen versehen 
sind. 

Sichtmaschine mit einseitigem Sieb und umlaufender, den 
lichten N ee der Siebtrommel etwa zur Hälfte ausfüllender, 
mit Schlägern besetzter Welle von Alfred Friedeberg, Berlin. 

. R.-P. 167538.) Die Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, dafs in 

ег Bewegungsrichtung der Schläger vor dem Einlauf auf der ganzen 
Länge der Siebtrommel ein schräg aufwärtsführender, sich tangential 
an den Trommelmantel anschliefsender Reinigungskanal angeordnet 
ist. Dieser führt in eine mit der Aufsenluft in Verbindung stehende 
Kammer der Maschine und steht durch einen schräg abwärtsgerichteten 
Kanal mit dem Einlauf und dadurch mit der Siebtrommel in Verbindung, 
um das iu den Reinigungskanal hineingeschleuderte, durch den Ver. 
bindungskanal wieder in die Siebtrommel zurückfallende Sichtgut mittels 
der vom Schlägerwerk durch das Sieb eingesaugten und in den 
Reinigungskanal geblasenen Luft von den Kleieteilchen (dem Fuchs) 
zu trennen. 


Fig. 51. 


Seitliche Abdichtung von Walsenpaaren mittels einander 
übergreifender Abdichtungsscheiben. 


Der Scheiben ES _Äufsere Mafse der Maschinen Antriebsscheibe Leistung 
besch, ‘Holzkonstruktion _ Eisenkonstruktion CS Тоагер A Kraft, pro Stunde 
Nummer} Anzahl Purea- = “In eene CRS O Durch- | Breite pro bedarf | —_— _ 
| messer | Länge Breite | Höhe Länge Breite Höhe | messer Minute beste [höchste 
| Stück | mm mm mm | mm mm mm mm | mm mm | са. PS kg | kg 
1 4 | 400 | 1500 | 1300 1100 | 1500 | 1100 | 1200 | 260 | 100 | 650 | 1—9 | 200! 400 
2 4 500 1525 1400 1200 1525 1100 1200 280 120 62 | 2—3 300 | 500 
3 4 600 1550 1500 | 1300 1500 1200 1350 300 120 600 | 3-34, || 400 | 600 
4 6 600 | 1800 1500 | 1300 1800 1200 1350 360 120 600 31 —4 600 ! 1000 
5 6 700 1830 1850 1470 1900 1440 1420 400 120 | 570 | 4—41], 800 | 1500 
6 8 | 100 2070 1800 1470 2070 | 1440 1420 450 130 570 | 4—5 71000 | 2000 
7 6 | 800 2000 1850 1550 2000 1 1550 1400 500 150 540 || 5— 1500 | 2500 
8 8 800 2260 1850 1550 2260 | 1550 1400 500 150 540 6—8 2000 | 3000 
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Stärke- und Zuckerindnstrie. 
Fleischwaren- nud Konservenindastrie. 


S Der Artikel 
Cher Anlage und Betrieb der Stirkefabriken 


уоп W. Uhland jun., Spezial-Ingenieur fir Stärkeindustrie, 
wird in der nächsten Nummer fortgesetzt werden. DER 
. Red. 


Das Rühren mit Prefsluft in der Zucker- 
industrie. 


Von M. Heinze in Brottewitz. 


(Mit Abbildung, Fig. 52.) Nachdruck verboten. 

Das Rühren mit Prefsluft besitzt gegenüber dem Rühren 
mit mechanischen Rührwerken den Vorzug, dafe die Rühranlage leicht 
und auch an unzugänglichen Stellen installiert werden kann; auch sind 
die Anschaffungskosten sowie der Kraftverbrauch gering. Dazu kommt 
noch, dafs sich nur Gefälse von gewölbten Boden für liegende Rühr- 
wellen und solche von zylindrischer Form für stehende Rührwellen 
eignen, da sonst ein Teil des Raumes ungerührt 
bleibt. 

Eine Druckluftrühranlage besteht aus einem 
kleinen Kompressor mit Dampf- oder Riemenantrieb, 
einem Rezipienten von ca. 1 cbm Rauminhalt, wel- 
cher mit einem bei ca. 4 At abblasenden Sicherheite- 
ventil und Manometer versehen ist, und einer Druck- 
luftleitung zu den Gefälsen, in welchen gerührt wer- 
den soll. 

An diese Leitung ist ein Schlauch angeschlossen, 
dessen freies Ende mit einem Hahn versehen ist, 
welcher es infolge seiner Konstruktion gestattet, die 
in den Gefafsen befindlichen Rührrohre mit der 
Luftzuleitung in Verbindung zu bringen. 

Die Luftrohre werden gleichmälsig im Bassin 
verteilt (und zwar wirkt jedes Luftrohr auf einen 
Umkreis von ca. 0,5 qm Bodenfläche) und enden 
am Boden des Gefafses je in einem Schlauchventil 
nach dem „Mühlberger System“. Diese Ventile, 
deren eines in Fig. 52 wiedergegeben ist, sind in 
ihrer Ausführung geschützt und "bestehen je aus 
einem unten verlöteten Rohre, welches seitliche, 
durch einen Gummischlauch, der oben durch einen 
Draht in seiner Lage gehalten wird, verdeckte Öff- 
nungen trägt. 

Das Ventil wirkt in der Weise, dafs sich der 
Gummi bei einem gewissen Druck aufbläht und die 
in ihm enthaltene Luft in einer grofsen Blase erst 
bei einem gewissen Überdruck sehr energisch nach 
unten ausströmen läfst, derart, dafs die Blasen bei 
einiger Regelung in gewissen Zwischenräumen auf- 
einander folgen. Dadurch sollen einmal grofse Blasen 
erzeugt werden, um nicht durch kleine Blasen die 
Massen in Schaum zu verwandeln, und anderseits 
soll die Luft ruckweise sehr energisch gegen den 
Boden strömen. 

In der Zuckerindustrie werden diese Ventile verwendet, um 
die 40>< 85° С heifsen Nachproduktfüllmassen zu rühren; ein drei- 
jähriger Betrieb hat gezeigt, dafs die Ventile trotz der zähen Massen 
dichthalten und dafs der Gummi das Mündungsrohr sauber hält und 
nicht etwa festklebt. К 

Bei der Benutzung der Ventile verfahrt man folgendermafsen: Der 
Hahn am Schlauche wird durch Bügel und Druckspindel auf einem 
Rührrohr, welches eine Flansche trägt, festgemacht. Dann wird der 
Hahn mit der Hand geöffnet und solange offen gelassen, bis die erste 
Blase aufsteigt; hierauf schliefst man den Hahn. Das Spiel wird mehr- 

‚mals wiederholt und dann das nächste Rohr in gleicher Weise Ъе- 
handelt; die Arbeit ist so einfach und so schnell auszuführen, dafs 
zur Bedienung von са. 500 Rohren ein Arbeiter genügt; dabei würde 
jedes Rohr täglich mehrere Male an- und abgestellt (gerührt) werden. 
Man kann nach Belieben energischer oder langsamer rühren, was bei 
mechanischen Rührwerken ausgeschlossen ist. 

Die Zuckerfabrik Mühlberg inBrottewitz hat mit einer 
Luftrühranlage nach diesem System gute Erfolge erzielt, denn es hat 
sich tatsächlich gezeigt, dafs das Ventil dichthält, dauerhaft ist und 
zuverlässig funktioniert, so dafs selbst die zähesten Massen vollkommen 
durchgemischt werden, was eine gute Kristallbildung zur Folge hat. 
Die betr. Ventile waren am Boden des Bassins, also in der Region 
der wärmsten Massen angeordnet, und die Rührwirkung war energisch. 

Das Ventil dürfte eine vielseitige Verwendung finden können; es 
läfst sich ebensogut für Flüssigkeiten wie für Gase als Rückschlag- 
ventil benutzen und mit einigen Änderungen auch in Rohrleitungen 
einbauen. Ganz besonders vorteilhaft wird es aber für das hier be- 
sprochene Rühren mit Druckluft benutzt werden und so für alle 
Kristallisations-, Misch- und Schlämmprozesse geeignet sein. 


Fig. 52. 
Rühren mit Prefstuft 
in der Zucker- 
industrie. 


2. A.: Das 


Prefsverfahren zur Erzielung hohen Gehaltes 
an Trockensubstanz im Prefsgute 


von Hermann Schulze in Bernburg. 
(Mit Abbildung, Fig. 53.) Nachdruck verboten. 

Hermann Schulze in Bernburg ist unter Nr. 19162 in 
Österreich (vom 1./8. 1904 ab) ein Verfahren zur Pressung 
von Schnitzeln, Rohrbagasse und anderen Substanzen 
patentiert worden, das auf der Anwendung der durch Fig. 53 ver- 
anschaulichten Presse beruht. 

Das Prefsgut gelangt durch den Einfall a in die Presse und ruht 
auf dem Stempel o. Sobald dieser in seine punktierte Lage gekommen 
ist, fällt das Prefsgut in die Siebmulde d. Von hier wird es von 
dem Stempel o in den Prefszylinder e gegen die Druckkolbenstange f 
geschoben, welche vorn einen hohlen Kopf f,, der zugleich den Boden 
von dem Prefszylinder e bildet, zur Abführung des Prefswassers trägt. 
Dieser Druckkolben f, wird durch das dahinterstehende, im Druck- 
zylinder g befindliche Wasser, welches aus einem 5 m höher stehenden 
Reservoir zugeführt wurde, gegen den Prefszylinder e gehalten. 

Der durch Riemenantrieb, mit Schwungrädern und mit elliptischen 
Rädern bewegte Stempel o drückt nun das Prefsgut derart едеп den 
Kopf der Druckkolbenstange f, dafs letztere, welche bis zur Mitte des 
Prefezylinders е hineinragt, zurückgedrängt wird. Durch das Zurück- 
gehen des Druckkolbens f, wird das hinter diesem befindliche, durch 
einen Schieber h oder Hähne abgeschlossene Wasser komprimiert. 
Dieser Druck wird durch ein Sicherheitsventil 1 reguliert und aufser- 
dem durch ein Manometer erkennbar gemacht. Hat nun der Stempel o 
durch eine dünne oder starke Schicht des Prefsgutes den Kopf der 
Druckkolbenstange f fast aus dem Prefszylinder e herausgedrückt, во 
hat auch zugleich der Daumen z, welcher mit der Druckkolbenstange f 
starr verbunden ist, die mit der Schieberstange befestigte Klinke y 
erfalst. Daa weitere Zurückdrängen des Druckkolbens f, durch den 


2. 
EHE} 


Fig. 53. 2. А.: Prefaverfakren sur Ersielung hohen Gehaltes an Trockensudsta 
im Prefsguts von Hermann Schulze in Bernburg. 


mechanisch betätigten Stempel с steuert nunmehr den Schieber h oder 
die Hähne um, so dafs das unter dem eingestellten Drucke befindliche 
Wasser durch den Schieber resp. die Hähne frei ausströmen kann. Die 
Klinke y hat jetzt den Daumen z wieder losgelassen, und zwar durch den 
im Bogen der Klinke stehenden, am Prefszylinder e befestigten Stift q. 
Der Schieber ist so eingestellt, dafs auch zugleich der Kanal x geöffnet 
ist, damit jetzt das von dem Reservoir kommende Wasser in den Druck- 
zylinder g einströmen kann, um den Druckkolben f, nach hinten zu 
schieben. Der Stempel о, welcher durch den Prefszylinder е hindurch- 
geht, hat das Prefsgut aus dem Prefszylinder herausgebracht, da ja der 
Kolben f, selbst gewichen ist. Das Wasser entweicht aus dem Prefsgute 
während der Prefsperiode durch den perforierten Mantel des Prefs- 
zylinders е, durch die perforierte Druckstirnfläche des Stempels с und 
durch die perforierte Stirnfliche des Kopfes der Druckkolbenstange f. 

Nachdem der Stempel с das Prefsgut aus dem Prefszylinder e 
herausgeschoben und bereits seine Rückwärtsbewegung ausgeführt hat, 
wird durch einen Daumen k die mit einem Schlitz versehene Hülse r 
auf der Schieberstange 1 bewegt. In den Schlitz der Hülse r greift 
ein mit der Schieberstange fest verbundener Stift t. Die Bewegung 
der Schieberstange durch das Eingreifen des Daumens k verändert 
die Stellung des Schiebers h, so dals die Kanalöffnung x, frei wird. 
Der Druckkolben f, erhält jetzt wieder das aus dem höher stehenden 
Reservoir stammende Wasser und tritt demzufolge mit seinem an der 
Stange f befindlichen Kopfe von neuem an den Prefszylinder е. 

Hat sich der Kopf der Druckkolbenstange f an den Prefszylinder e 
angelegt, so wird der Sohieber durch einen in Scharnier gehenden 
belasteten Hebel m auf Mittelstellung geschoben, d. h. die beiden 
Kanäle x und x, abgeschlossen. Der Daumen k hatte aber vorher die 
Exzenterstange in die höchste Hubstellung gebracht, und es ist nun- 
mehr die durch ihren Stift im Schlitz der Hülse mitgenommene- 
Schieberstange frei. Der Schieber h deckt darauf die beiden Kanäle 
xundx,, damit der durch den Stempel e während der Pressung selbst 
erzeugte Wasserdruck nicht durch den Schieber h entweichen kann. 

Der belastete Hebel m hat seinen Drehpunkt auf einem am 
Rahmen der Presse befestigten Bolzen, ist jedoch mit der Schieber- 
stange 1 nicht starr verbunden. Als Anschlag für den Hebel m zur 
genauen Deckung der Kanäle x x, durch den Schieber dient jener am 
Rahmen befestigte Winkel p. Zur Mitnahme des Hebels m dient der 
auf der Schieberstange befestigte Stellring o. 
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Filterelement fiir Filterpressen 
mit beiderseits in den Filterkuchen eindringenden ringförmigen 
Vorsprüngen zur Abdichtung des Filterkuchens, 
von Otto Fromme in Frankfurt a.M. 
(Mit Abbildung, Fig. 54.) Nachdruck verboten. 

Das unter Nr. 157588 patentierte Filterelement, welches 
Fig. 54 wiedergibt, verfolgt den Zweck, ohne Anwendung von Sieben 
die Elemente aneinander anzuschliefsen, dabei die Zu- und Abführungs- 
kanäle leicht zugänglich zu machen und ihre Reinigung zu erleichtern. 
Dabei werden die einzelnen Elemente so hergestellt, dafs die Filter- 
masse in ihnen zwischen den beiden das Element bildenden Teilen in 
einer besonderen Presse eingesetzt und festgehalten wird. 

In Fig. 54, Skz. 4 ist a der Rahmen des Elementes, welcher etwas 
oberhalb seiner unteren Begrenzung mit einem Vorsprung © versehen 
ist, der einen dreieckigen Querschnitt besitzt, so dafs auf seiner Rück- 
seite ein Ringkanal gebildet wird. Nachdem in dieses Element die 
Filtermasse eingelegt und festgeprefst ist, wobei sie bis an den unteren 
Rand des Vorsprunges с tritt, wird die Gitterplatte b eingelegt. Diese 
hat einen ringförmigen Vorsprung z, welcher bei dem Einlegen in 
die Filtermasse eingeprefst wird, во dafs er ringsum von dieser um- 
geben ist und das Durchlaufen von Flüssigkeit an dem Rande des 
Rahmens verhindert. 


Die Gitterplatte setzt sich auf den Gummiring m auf und enthält - 


Die einzelnen Gitterstäbe sind 
an ihrem Umfang bei f 
etwas ausgespart, во 
dafs der Hohlraum d 


oberhalb des Ringes z das Gitter e. 


in den Filterkuchen eindringenden ringförmigen Vorsprüngen 
zur Abdichtung des Filterkuchens, von Otto Fromme in Frank- 
furt a. М. 


Fig. 55. 
des Ringes о des Nachbarelementes mit diesen Aussparungen f einen 
Ringkanal bildet, der den Eintritt der Flüssigkeit in alle Zwischen- 
räume der Gitterplatte gestattet. Die Einläufe k aus dem Zulauf g 
münden in diesen Ringkanal ein. 

Der untere Teil der Nachbarplatte a setzt sich neben dem Ringe 
b auf den Gummiring m auf, so dafs beide gemeinschaftlich abge- 
dichtet werden. Die beiden Teile sind mittels einer konischen Anlage- 
fläche dicht ineinander gearbeitet, so dafs ihre beiden Unterflächen 
immer bündig sind. 

Die Gitterstäbe e drücken bei dem Einpressen der Gitterplatte b 
die Filtermasse herunter, so dafs der Zwischenraum zwischen den 
Stäben frei bleibt. Bei dem Zusammensetzen des Filters legt die 
Oberseite der Stäbe sich dann gegen die festgeprelste Unterseite des 
Filterkuchens in der Nachbarplatte, so dafs auf diese Weise die Kammer 
für das Filtrat bezw. die unfiltrierte Flüssigkeit gebildet wird. 


Landwirtschaft 
Tierzucht und Gartenban. 


Amerikanische Dreschmaschinen 
und zugehörige Lokomobilen und Strafsenlokomotiven. 
[Fortsetzung.] Nachdruck verboten. 
(Mit Abbildungen, Fig. 55-61.) 

Typisch für die von ihnen vertretene Klasse sind die Dresch- 
maschinen derGeiser Manufacturing Company in Waynes- 
borough, Pennsylvania. Zwar gleichen sie im Gesamtarrangement 
den sonstigen amerikanischen Dreschmaschinen, aber sie unterscheiden 
sich von diesen prinzipiell dadurch, dafs bei ihnen an Stelle der Siebe 


und Rädder Hacheln und Walzen zur Anwendung gekommen sind. 
Dadurch soll es möglich werden, beispielsweise auch die leichten Hafer- 
körner, welche bei anderen Maschinen durch das Blasen wegge- 
schleudert werden würden, zu erhalten. 

Fig. 59 gibt eine Seitenansicht der transportfertig zusammen- 
gestellten Geiser - Parless- Dreschmaschine mit selbsttätigem Speise- 
apparat. An der Seite ist der Vertikal-Conveyer sichtbar, welcher 
zum Beschicken des Fülltrichters oben an der Maschine bestimmt ist; 
unterhalb des Trichters ist gleichzeitig das Verteilungsrohr angedeutet. 

Die Details Fig. 56 u. 57 veranschaulichen den Dreschmechanismus 
und Separationsapparat ohne die Selbstspeiseeinrichtung. Das Getreide 
wird in die Gosse vor dem Dreschkorbe aufgegeben. Es passiert 
zwischen Dreschtrommel a und Korb b und geht dann vor einem 
grofsen rotierenden Putzzylinder е vorbei. Darnach kommt es zwi- 
schen die Schlagwalzen d, d,, von denen es auf die Strohschüttler e 
gelangt. Hinter dem Putzzylinder c ist bei f eine Art Vorhang ein- 
gezogen, dem oberhalb des Zylinders с ein Niederhalter g entspricht. 
Letzterer hat die Aufgabe, das Stroh in die Greifer des Putzzylinders c 
bineinzudrücken, damit dieser es sicher vorwärts- und den beiden 
Schlagwalzen d, d, zuschieben kann. 

Die Aufnahme des aus dem Dreschkorbe kommenden Strohes durch 
den Putzzylinder о trägt viel dazu bei, dafs nahezu alle Körner schon 
hier gewonnen werden. Andernfalls würden diese vom Stroh auf die 
Mittelsiebe mitgeschleppt werden. Die Körner fallen auf einen 
vibrierenden Boden h, soweit sie von der Dreschtrommel, dem Putz- 
zylinder und den Schlagzylindern herrühren; die auf den Sieben aus- 
geschiedenen dagegen gelangen auf den Transporteur i. Der Boden h 


sowohl als auch der Transporteur i speisen den Separator k, wo den 


Z. A.: Amerikanische Dreschmaschinen und zugehörige Lokomobilen und Strafsenlokomoticen. 


Körnern die mitgeführten Halmreste, die Spreu und der Chaff mittels 
Blasluftstromes entzogen werden. Den Luftstrom liefert ein Ventilator 1, 
der so angeordnet ist, dafs man von ihm aus sowohl über als auch 
unter den Boden m blasen kann. 

Der Boden m leitet die ihm zufliefsenden Körner in den Reiniger 
n, dessen Detail Fig. 60 wiedergibt. Nach der Skizze besteht der 
Apparat aus zwei 
stufenartig ange- 
ordneten Kämmen 
x, x, und zwei 
Rillenwalzen y, у,, 
sowie dem Streich- 
brett z. Die Kimmo 
xX, $ ifen mit 
ihren Zinken in die 
Rillen der Walzen 
у, Jı- Die Körner 
gelangen zunächst 
auf den oberen 
Kamm; was dort 
nicht zwischen den 
Zähnen hindurch- 
kann, rollt auf den 
zweiten x,, wobei 
es das Streichbrett z 
passiert und dort nochmals sortiert wird. Hier übrig bleibende Reste 
gehen auf einen dritten Kamm x, und, soweit sie auch durch diesen 
nicht hindurchfallen können, über ein Laufbrett auf das Tailings- 
sieb z,. Die durch die Zahnlücken дег Kämme gegangenen Körner 
dagegen fallen auf das Sieb x,. So werden Körner und Abfälle nahezu 
vollkommen getrennt und durch besondere Ausläufe abgeleitet. Die 
Körner gelangen aus diesen auf den Körnertransporteur, die Rück- 
stände dagegen in den Sack. 


Fig. 56. 


Z. A.: Amerikanische Dreschmaschinen und zugehörige 
Lokonwbilen und Stra/seniokomotiven. 
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Sämtliche Siebe, Böden etc., soweit sie beweglich sind, werden 
mittels langor, Verbindungsstangen von Kurbelwellen aus betätigt. 

Der Selbstspeiseapparat der Maschine, welchen Fig. 61 wiedergibt, 
besteht in der Hauptsache aus einem endlosen Tragband a mit Quer- 
stäben, welches über Rollen geführt ist und dessen Querstäbe mit 
Zähnen zum Mit- 

nehmen der 
Halme besetzt 
sind. Zum Zer- 
schneiden der die 
Bündel zusam- 
menhaltenden 

Schnuren und 
Seile ist über dem 
Bande a eine ro- 
tierende Messer- 
walze b mit drei- 
zinkigen Messern 
angeordnet. Die 
Messer’ liefern 
einen sogen. flie- 
genden Schnitt 
und schneiden 
nicht nur die Bän- 
der auf, sondern 
breiten gleich- 
zeitig auch die 
Halme auf dem 


Der Klee wird bei a aufgegeben, durch einen Reilszylinder auf- 
genommen und von diesem auf einen Rüttelrost с geschleudert, den 
er durchläuft, um dann auf dem Boden f, geleitet von einem unend- 
lichen Rechen, nach der Dreschtrommel b zu gehen. Letzterer (b) liegt 
der Korb e gegenüber, zwischen dessen Zähne die kurzen, dicht neben- 
einander stehen- 
den Zähne der 
Dreschtrommel 
greifen. Der Korb 
umfafst etwa */, 
des Umfanges der 
Trommel und ge- 
stattet das Über- 
springen des Gu- 
tesaufden Rüttel- 
rost g. Unter 
diesem befinden 
sich, übereinan- 
derliegend, die 
beiden Siebe h 
und h,. Die Saat 
fällt auf das Sieb 
h und gelangt, so- 
. weit sie von die- 
sem nicht zurück- 

ehalten wird, auf 
as Sieb h,. Alles 


was von den bei- 


Bands а aus. Kin Fig. 57. den piepen h, h, 
ystem von - zurückgehalten 
bein с an gelen- wird, weadert auf 
i Stielen d den Rost i und 
iebt die Halme von dort, soweit 
in das Maul der en Biel i die 
ine. chnecke 
Die Stiele d sitzen stürzt is auf den 
an einer öpf- Staker 1, der esauf 
ten Welle ө und den Stapel bringt. 
werden, da sie am Steine oder 
einen Ende in sonstige harte 
ienkig gelagert ne duron Zufall 
i rt che dur ufall 
sind, sbweobseind mit in die Ma- 
gehoben und ge- schine kommen, 
senkt, was. eine werden durch eine 
vorschiebendeBe- vor der Dresch- 
derHalme trommel ange- 
me Foge hat. brachte Vorrich- 
— Die mit der К tung beseitigt. 
oe Du ern ISA 57 (6 N Dieschuscke 
aage han, un, ON e ‚ von der oben 
mit einem Fil ` WEN die Rede war, 
trichter zusam- \ sammelt die вод. 
men, dem die Kör- Tailings und führt 
мг durch den sie dem Elevator 
бгпег{гапврог- Fig. 58. о zu. 
teur zugeführt werden. Hat Bei m befindet sich der 
sich der Trichter bis zu einer Ventilator, welcher den 


bestimmten Höhe gefüllt, so 
gibt eine Art Schaufel den 
Ausflafs am Boden des Trich- 
ters frei, worauf sich der 
Trichter in ein Rohr ent- 
leert, an das man ev. einen 
Seek anhängen kann, wenn 
man nicht vorzieht, das 
Getreide gleich in den 
Wi laufen zu шее 

ungesackt zu versenden. 

“Die Maschine, Fig. 57, 
hat eine Dreschtrommel von 
82%," Lange und 21” Durch- 
messer, ül den Zähnen 
gemessen. Der Ventilator 


Blasluftstrom für die Siebe 
h, h, liefert; der Luftver- 
teiler m, istihm vorgelagert. 
Die der Dreschmaschine 
zugehörige Lokomotive 
ist in Fig. 55 wiederge- 
eben und hat nachstehende 


auptdaten : 
Nominelle Leistung 
inPS=.... 95 
Zylinderdurch- 
шеззег..... 10”е 
Kolbenhub. . . . 10e 


Durchmesser des 
Kolbenschiebers. 23,” 
Hub des Kolben- 


besitzt ein Flügelrad von schiebers. . . . 3” 
21” Darchmesser und 44” Durchmesser der 
Breite; auch ist die Maschine Vorderräder . . 3° 10” 
auf vier Stahlrädern von 6” Kranzbreite der 
Breite und 40” Durchmesser, Vorderrader . . 10” 
welche auf zwei 10 4” von- Durchmesser des 
einander entfernten Achsen Fig. 59. Treibrader. . . 5/6” 
sitzen, fahrbar. Der mit ` po, 57—59. Z.A.: Amerikanische Dreschmaschinen und zugehörige Lokomobilen und Strafsentokomotiven, Treibräderbreiteim 
der Maschine verbundene Kranze ... . 2! 
Staker atbeitet mit einem Zentrifugalventilator von 32” Flügelrad- Abstand der beiden Achsen voneinander. ....... LU 6” 
durchmesser und wirft durch еіп 131,” verstellbares Rohr von 18’ Breite der Maschine (Ausladung) .... 2.2.22... 9. 10” 
horizontaler Ausladung aus. Die Bauhöhe der Maschine stellt sich Kessel-Durchmesser e, 2’ 10" 
mit eingezogenem Staker auf 18’, das Gewicht inkl. Selbstspeiseein- Feuerbüchsendaten. . .. 2... 222222. 4x2 5" 
richtung und Staker auf 8450 Pfd. Feuerbüchstiefe `... 3/ 9" 
Neben der Getreidedreschmaschine baut die Geiser Co. auch Anzahl der Feuerrohre. .............. 64 
noch die in Fig. 58 nach „Engineer“ wiedergegebene Dreschmaschine Durchmesser der 0..0... 2" 
fir Klee. Lange ОСЕ e ER 6 


Heisflachern.- (20s tit asec о nner so tee, Serene 300 CH 
Roöstfläche 2 ee 2. 5 reser ay han er une 9,33 D’ 
Konzessionsdruck . `... 160 Pfd.e 
Gewicht der Maschine... ... 2.222200 12,5t 
Geschwindigkeit auf Strafeen hei Regulierung durch den 

Regulator Ze Stunde in engl. Meilen. ....... 2,5 
Tourenzahl der Kurbelwelle bei voller Geschwindigkeit 

der Maschine pro Minute... ......-..--. 260 
Wasserfassungsvermögen. . . . 2.22... 300 Gall. 
Durchmesser des Schwungrades ........... 3! 6” 
Kranzbreite „ Pine з sey СЕЛЕ ars r. 


Fig. 61. 
: Amerikanische Dreschmaschinen und zugehörige Lokomobilen 
und Stra/senlokomotiven. 


Fig. 60 u.61. 2. А. 


Fig. 62. 
Fig. 62—64. Z. A.: Stiftendreschmaschine, ausgeführt von der Meininger Maschinenfabrik und Eisengie/serei G. m. b. H. vormals G. Eichhorn & Sohn in Meiningen. | 


Der Dampfkessel ist nach dem Lokomotivtyp gebaut, hat jedoch 
einen grolsen horizontelen Drum im Dampfraume, um Wasser über 
die Rohrenden beim Erklettern geneigter Ebenen oder über die Decke 
der Feuerbüchse beim Bergabfahren verteilen zu können. Um Stroh 
brennen zu können, ist der Schornstein mit einer Funken-Fang- und 
Löscheinrichtung ausgestattet. 

Die Maschine ist auf dem Langkessel montiert und treibt nach 
der Kurbelwelle über der Feuerbüchse, also nach rückwärts. 

Aufser der 25 PS-Lokomotive baut die Geiser Mfg. Co. noch eine 
Maschine von 30 PS nom. Leistung, deren zwei nebeneinander liegende 
Zylinder 8,5 und 10” Bohrung haben. Bei beiden Maschinentypen erfolgt 
die Steuerung durch Kolbenschieber, welche mittels Reversierapparates 
für Vor- und Rückwärtsfahrt eingestellt werden können. Die Über- 
tragung der Bewegung auf die Treibräder geschieht von der Kurbelwelle 
aus durch ein Stirnrad, welches in die Zähne eines Zwischenrades greift, 
auf dessen Achse ein zweites Zwischenrad gekeilt ist, das mit dem 
grofsen Triebrade auf der zweiten Zwischenwelle im Eingriffe steht. 
Ein kleines Triebrad auf der letztgenannten Achse betätigt dann den 
Zahnkranz am Treibrade der Lokomotive. (Fortsetzung folgt.) 


Stiftendreschmaschine 
ausgeführt von der Meininger Maschinenfabrik und Eisengiefserei 
G. m. b. H. vormals G. Eichhorn & Sohn in Meiningen. 
(Mit Abbildungen, Fig. 62-- 64) i 
2 Nachdruck verboten. 
Die in der Fig. 63 wiedergegebene neue Stiftendreschmaschine 
der Meininger Maschinenfabrik und Eisengiefserei in 
Meiningen eignet sich infolge ihres leichten Ganges unter Anwendung 
von Ringschmierung und Kugellagern besonders fiir den Handbetrieb. 
Sämtliche Lager und Antriebsorgane sind nicht direkt auf dem 
Holzgestell der Maschine, sondern auf einem gufseisernen Rahmen an- 
geordnet, во dafs die Stellung von Dreschtrommel, Dreschdeckel und 
Lager gegeneinander und die Bewegung der arbeitenden Teile durch 
die unvermeidlichen Änderungen des Holzgestells unbeeinflufst bleiben. 
Besonderer Wert ist auf eine dauernd gute Schmierung gelegt, welche 
mittels einer in Fig. 63schematisch wiedergegebenen Ringschmierung er- 
zielt wird. Die Fig.63 
zeigt den Querschnitt 
des Lagerkörpers 9 
mit dem über der 
Welle hängenden 
Ring 2. Der aus zwei 
Teilen bestehende 
Schmierring wird 
durch die auf Fig.63 
ersichtlicheÖffnung 4 
eingeführt und durch 
Druck geschlossen. 
Durch die Öf- 
nung 4 wird auch das 
erforderlicheÖlindas 
Lager gebracht, wo- 
rauf letzteres mittels 
der Schraube 3 dicht 
abgeschlossen wird. 
Die eingangs ge- 
nannte Firma baut 
die Stiftendresch- 
maschine in drei Aus- 
führungen und zwar 


SIE 


уу 


SIAN: 


Fig. 64. 


ohne Schiittler und Sieb, mit dreiteiligem Strohschiittler und mit Unter- 
sieb; jede der drei Ausführungen ist sowohl für Handbetriebmit hochliegen- 
der als auch für Göpelbetrieb mit tiefliegender Antriebswelle versehen. | 

Die erstgenannte Maschine ohne Schüttler und Sieb hat einfachen 
Zahnradbetrieb, wobei das kleine Zahnrad aus Stahl gefräst ist; alle | 
übrigen sind mit automatischer Riemenspannung versehen, welche in 
Fig. 64 wiedergegeben ist. 

An den Lagern der Welle 9 sind Zapfen 8 angeordnet, auf denen der 
Arm 6 frei schwingt; an dem unteren Ende dieses Armes ist das Zahnrad 3 
mit seiner Welle 4 drehbar gelagert, welches seinen Antrieb von dem 
Rade 2 erhält. Auf der Welle 4 ist aber auch die Riemenscheibe 7 
befestigt, welche mittels eines Riemens die Trommelwelle antreibt. 

Die Riemenspannung wird automatisch erzeugt, und zwar durch 
den Zahndruck am Umfange des kleinen Zahnrades. Die Riemenspannung 
ist daher stets nur so grofs, als es der momentan zu übertragenden 
Kraft entsprioht. | 

Die Trommelbreite betragt bei dieser Maschine 46 cm, die Touren- | 
zahl der Trommelwelle 1050 pro Minute und die Tourenzahl der 
Antriebswelle са. 55 pro Minute für 25 tourigen Göpel. 
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Bäckerei und Teigwarenindustrie. 


Plansichter 
der Maschinenfabrik und Mühlenbauanstalt G. Luther 
in Braunschweig. 
(Mit Abbildungen, Fig. 65-70.) 
Nachdruck verboten. 

Bei den unter der Bezeichnung Modell A und B in die Praxis einge- 
führten zweikörperigen Plansichtern der Maschinenfabrik und 
Mühlenbauanstalt G. Luther, 
Aktiengesellschaft in Braun- 
schweig sind die mit Drahtge- 
webe und Seidengaze bespannten 
Rahmen dergestalt angeordnet, 
dafs, je nach den Verhältnissen, 
bis zu zehn Stück und mehr auf- 
einandergelegt werden können. 
Daraus ergeben sich lange Sicht- 
weg und eine grolse Sichtfläche. %, 
Sichtang und Sortierung sind 
infolgedessen scharf und voll- 
kommen, selbst beisehrklammem 
Mahlgut, einerlei ob Weizen oder 
Roggen in Frage kommt. Ein 
Plansichter hat die fünf- bis sechs- 
fache Sichtfläche einer grölseren 
Zentrifugalsichtmaschine. Beim 
Plansichter werden überdies alle 
Sichtflächen vollständig ausge- 
nutzt, was bei anderen Sicht- 
arten nicht geschieht. 

Auf jeder Abteilung kann 
man je nach Bedarf eine sechs- 
bis achtfache Sortierung zwischen 
Mehl-, Schrot u. s. w. vornehmen, 
wobei das Mehl vermöge der Ё 
natürlichen Sichtung bei grober 
Bespannung der Siebrahmen 
griffiger und backfahiger und 
dabei doch hell und stippenrein 
wird. Die Gaze wird auf beiden 
Seiten rein gehalten. Bürsten, 
die sich durch Stauung gegen 
die Seide fortbewegen, werden 
nicht angewendet, und zwar des- 
halb, weil sie die Gazefäden 
lockern und deren schnellen Ver- 
schleifs herbeiführen. Die Gaze 
wird im Gegenteil rein mecha- 
nisch behandelt und infolgedessen 
nicht angegriffen; sie kann wäh- 
rend des Betriebes von Zeit zu 
Zeit oder fortwährend gereinigt 
werden, so dafs sie nicht verschmiert oder verschleimt. 

Das Auswechseln der Rahmen ist bequem und rasch zu bewerk- 
stelligen. Alle Lager sind leicht zugänglich und können freigelegt 
und nachgesehen werden, ohne dals man den Sichter auseinander- 
zunehmen braucht. Beide Modelle haben ein kräftiges Eisengestell, 
das allen Bewegungen widersteht, so dafs diese nicht auf das Ge- 
bäude übertragen werden können. Der Antriebsmechanismus ist so 
beschaffen, dafs durch ihn ein ruhiger, stofsfreier Gang verbürgt wird. 
Der Antrieb kann bei beiden Sichtarten entweder unter- oder ober- 
halb des Fufsbodens erfolgen, wie dies aus den Aufstellungsskizzen 
Fig. 67--70 ersichtlich ist. Von diesen zeigt Fig. 67 die Aufstellung 
eines Plansichters Mod. B (Fig. 65) mit Antrieb von unten, die 


Fig. 65. 


д 
Fig. 68 и. 69 mit Antrieb von oben unter Verwendung verschieden 


gestalteter Riemenführungen und die Fig. 70 den Antrieb mit Brems- 
regulator-Vorgelege. ya 

Schliefslich sei noch auf die patentierte, selbsttätige Zentral - Öl- 
schmierung hingewiesen, die den sparsamsten Ölverbrauch gewähr- 
leistet- Der Kraftbedarf ist bei beiden Sichtern gering. 

Was die sonstige äulsere Ausgestaltung der beiden Plansichter- 
modelle anlangt, so ist diese aus den Fig. 65 u. 66 zu ersehen, von 
denen Fig. 66 einen Plansichter Mod. A und die Fig. 65 einen solchen 


Plansichter der Maschinenfabrik und Mühlenbauanstalt G..Luther in Braunschweig. 


Mod. B wiedergibt; ersterer mit Aufhängung auf einer zentralen Säule, 
letzterer mit Aufhängung an der Decke des Mühlengebäudes. 

Über den Wert der Kombination zweier Plansichterkörper bedarf 
es heute kaum noch der Worte. Es ist bekannt, dafs der Zweikörper- 
apparat dem älteren Einkörpersichter wesentlich überlegen ist, eine 
Tatsache, die an dieser Stelle erst kürlich bei Besprechung eines anderen 
Zweikörperapparates zur Genüge klar gelegt wurde. Nicht unerwähnt 
soll hier aber bleiben, dafs der Luthersche Plansichter bei Weizen-Hoch- 
und Flachmiillerei die gleichen Vorteile bietet wie bei Roggenmiillerei, 
weshalb er namentlich für kleine Mühlen geeignet ist, man braucht 
nur einige Rahmen auszuwechseln, um den Sichter für den einen oder 
anderen Zweck benutzen zu können, ebenso dals er scharfe, mehlfreie 
Dünste und reine Überschläge liefert. Der Plansichter Mod. A, welchen 

А ыл. Fig. 66 darstellt, erscheint aus 
dem Bestreben entstanden, einen 
Sichter zu haben, der von den 
örtlichen Verhältnissen unab- 
hängiger ist als der Typ B, 
Fig. 65. Man hatte in der Praxis 
die Erfahrung gemacht, dafs es 
besonders bei schwachen Gebäu- 
den und leichtem Dach nicht 
ratsam ist, den Plansichter an 
| der Decke oder, wie es oft ge- 
|| a schieht, am Dachgebälk zu be- 
57 | festigen. Denn die Gefahr, dafs 
| der Boden ungleichmälsig be- 
lastet wird oder sich setzt, liegt 
in den meisten Fällen sehr nahe, 
und die unmittelbare Folge ist 
dann ein Verhängen des Sichters, 
wodurch begreiflicherweise ein 
unruhiger Gang mit allen seinen 
störenden und nachteiligen Ne- 
benerscheinungen hervorgerufen 
wird. Dazu kommt, dals beim 
hängenden Plansichter der Hebel- 
arm, durch den die Schwingungen 
auf das Gebäude übertragen 
werden, stets länger ist als bei 
den stehenden Plansichtern, was 
zur Folge hat, dafs die Bean- 
spruchung der Gebäude eine 
stärkere ist als beim stehenden 
Plansichter. Endlich hat letz- 
terer noch den Vorteil, dafs sich 
dieerforderlichen Manipulationeu 
des Betriebes leichter und be- 
quemer erledigen lassen als beim 
hängenden, zu dem man oft ge- 
nug nur auf besonderen Böcken 
gelangen kann. Alle diese Vor- 
teile lassen sich aber nur er- 
reichen, wenn der Sichter, wie 
dies beim stehenden Plansichter 
der Fall ist, von der Beschaffen- 
heit der jeweiligen Ortsverhält- 
nisse unabhängig und sein Antriebsmechanismus so beschaffen ist, dafs 
durch ihn ein ruhiger, stofsfreter Gang verbürgt wird. Die geschlossenen 
Schwungräder, die sich oberhalb und unterhalb der Exzenterscheiben 
befinden, werden beim Lutherschen Plansichter durch Gegengewichte aus- 
geglichen. Der Schwerpunkt des Sichterkastens liegt genau in der Mitte 
zwischen beiden Schwungrädern. Das obere Gegengewicht ist verstellbar. 

Freistehende Plansichter nach Mod. A werden in folgenden 
Gröfsen gebaut: 


A Ungef. stündl. Leistung*) d = 12 о Ungefähres 
Äufsere Maise 5 | jeder Abteilung с. Antriebsecheibe BE боман 
б Höhe 8 Schrotung Auf- ö e bs 
angeBreite! der | lösung Durch-, Ж drehungen 25 wu les, 
pape 2 Roggen Weizen ne, messer E in de Э packt Packt 
mm mm mm | kg ke kg mm шш Minute ОО kg | kg 


0|1850.1600,1250 2 600 900 400 300 | 90210—220 Ч, 1150 1250 
1 |2150 185015002 800 1200 550 300 100210—220 Ч, 14501650 
2 |2150 185015004 400 600 275 300 100210—220, '„ 1650 1850 
3 |2150 2520|1600,2, 1600 2200 1000 300 100210—220 1), 23502600 
42150 2520/1600.4 800 1100 500 300 100210—220 t} 2350 2600 


*) Bei feuchtem Getreide verringern sich die-angegebenen Leigtungen um ca. 20—25 "4. 
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_ Die Plausichter Mod. B werden in folgenden Gröfsen gebaut: Sortiermaschine. 
` nget. . Lei e Р А it Ab ig. 71, 
Äuftero Mateo |g D eet. stoma, Leistung J|  Antriebasoheibe Sp Ungefähres (Mit Abbildung, Fig E SE 
S а 
Б юа Н Әсәнов: i] Ент | Um- Leg esch) Im „Giornale dei Mug.“ findet sich die Skizze einer 
Länge Breite] Rin- | È| Roggen| Weizen od. Aus-| messer | 5 [drehungen | ¥ a| ver- packt | Sortiermaschine, die sowohl für Mehle der verschie- 
laufen {| "seen! mahig. A| inder а раскі densten Art als auch für Kleien. verwendbar ist. 
Zi mm. mn | nu kg kg kg mm |mm| Minute kg | kg Die Maschine besteht zunächst aus einem Kasten, an dessen 
о | 1850 19001145012] воо | 900 | 400.| зоо | 90/190—200] x), | 9001000 einer Endwand die Welle a gelagert ist, von der aus sowohl 
1 | 2150/2100 1600/2) 800 | 1200 | 550 | 300 [100190—900 De 1100/1250 | der Exhaustor b als auch der Schwingrost k in Bewegung 
1a] 2150 |9100 180019 | 1000 | 1400 | 750 | 300 11001190200) 1р 120011350 | versetzt werden. Die Welle a rotiert nach genannter Zeit- 
ә | 2150/2100/1600/4| 400 | 600 | 275 | 300 11001190200 1р 1150/1300 | schrift mit 600 Touren іп der Minute und betätigt den 
2| 2150 191001180014) 500 | 700 | 375 | 300 1100/190—200 vi 1250/1400 | Rost k mittels Exzenter und Stange. Der Exhaustor b macht 
3 | 2150 ‚27101175012 | 1600 | 2200 | 1000 | 300 |100/190—200 D 145011650 | 900 Touren in der Minute und wird durch Rinnen angetrieben. 
3al 2150/2710 195012! 2000 | 2600 | 1400 | 300 |100/190—200 De 1600/1800 Im Innern des Gestelles befindet: sich bei i die Einlauf- 
4 | 2150/2710/1750/4! 800 | 1100 | 500 | 300 |100/190—200! De 1500/1700 gome und bei e ein mit Seidengaze Nr. 6, 7 und 8 bespanntes 
48| 215012710 1950/4 | 1000 | 1300 | 700 | 300 |100/190—200 А 1650/1850 Deh, unterhalb dessen bei о zwei Gruppen von Leitblechen 
5 | 2150/2710 175016 | 550 | 750 | 350 | 300 |100/190—200 їй 15601750 | spezieller Form angeordnet sind. Diese haben die Bestimmung, 
Ба| 2150'2710/1950/6| 750 | 950 | 550 | 300 |1001190-—200, De 175011950 | den Luftstrom in eine Anzahl Einzelströme von verschieden 
i id grofser Geschwindigkeit und damit Kraft zu zerlegen. Vor 
Der hängende Plansichter Mod. B (D. R.-P. 159967) Fig. 65 hat die gleichen | und hinter ihnen (c) sind Schnecken h,, h,, h, angeordnet für 
Eigenschaften wie der freistehende. Zur Aufnahme der Siebrahmen dient | die Aufnahme der aus dem Luftstrome sich abscheidenden 
еіп · eiserner Hauptrahmen mit paralleler Anpressung der Rahmen, wodurch | Schwerprodukte. Ein Transportband d nimmt die untere 


diese festgehalten und auch 
leicht gelöst werden können. 
Der Antriebsmechanismus ruht 
in einem glockenförmigen Ge- 
stell; der Antrieb kann, wie 
schon eingangs gezeigt, sowohl 
oberhalb, als auch unterhalb 
des Fulsbodens erfolgen. Das 
Schwungrad hat ein verstell- 
bares Gegengewicht mit Prazi- 
sionseinstellung und verstell- 
barem Hub. Sämtliche Lager 
werden von einer regulier- 
fähigen, selbsttätigen Zentral- 
schmierung aus bedient, wo- 
durch ein sparsamer Olver- 
brauch erreicht werden kann. 

Je nach Leistung und Art 
des zu sichtenden Gutes kön- 
nen bis zu vierzehn bespannte 
Siebe übereinander gelegt wer- 
den. 

Über die wichtigeren Daten 
der Plansichter Mod. B gibt 
obenstehende Tabelle Aus- 
kunft. 


*) Ве! feuchtem Getreide ver- 
ringern sich die angegebenen 
Leistungen um ungefähr 20— 
2629. 


Fig. 66. 


Partie des Gestelles ein und 
führt der Schnecke h die son- 
stigen abgeschiedenen Teile zu. 
Sogen. Bodenfedern g erhalten 
im Verein mit an der Decke 
des Gestelles festgemachten, 
elastischen Zugstangen den 
Rost k in geeigneter Höhe 
schwebend, und ein Blech 1 
dient als Leitblech für den 
Saugluftatrom. 

Die Wirkungsweise der Me- 
schine ist etwa die folgende: 
Das Sortiergut wird in die 
Gosse i aufgegeben und gelangt 
von da in gleichmäfsigem Strom 
auf das mit dem Roste k fest 
verbundene Sieb e. Unterhalb 
des letzteren ist eine Art 
Schlageiorichtung vorgesehen, 
welche dem mit dem Roste k 
hin- und herschwingenden Sieb 
eine direkt schleudernde Be- 
wegung verleiht, so dafs das 
Sortiergut auf dem Siebe vor- 
wärtswandert, soweit es nicht 
durch die Maschen des Siebes 
fällt. Ein vom Exhaustor b 
hervorgerufener Windstrom 
scheidet nun aus dem fallenden 
Gut alle leichten Teile aus, 


Fig. 68. 


Fig. 66—70. Z.A.: 


Fig. 70. 
Plansichter der Maschinenfabrik und Mühlenbauanstalt G. Luther in Braunschweig. 


85 — 


während die schweren direkt nach unten sinken und sich in den 
Schnecken h,, h, ablagern, aus denen sie abgesackt werden können. 
Die leichten Teilchen dagegen gelangen über das Leitblech 1 hin- 
weg am entgegengesetzten Ende wieder in die Maschine und 
rutschen auf dem unteren Teile der das Blech tragenden Wand in 


Fig. 71. 2. A.: Sortiermaschine. 


die Schnecke h,: Unterwegs sich etwa absetzender Staub wird der 
Schnecke h zugeführt. 

= Uter die praktische Bewährung der Maschine fehlt jedwede An- 
gabe. й 


Neuerungen und Patente. 
(Mit Abbildung, Fig. 72.) б 

Massenausgleichvorrichtung?für Flachsichter mit gradliniger 
Schüttelbewegung von J. Soder & Söhne, Niederlenz, Schweiz. 
D.R.-P.155608. (Fig.72, Skz. 1 u.2.) 
Durch ein um die Kurbelwelle 12, 
aber zu dieser entgegengesetzt um- 
laufendes Zusatzgewicht 15 wird 
bei dieser Massenausgleichvorrich- 
tung beim Hubwechsel die Wirkung 
der Gegengewichte 16 im Schwung- 
rad 10 verstärkt, in den Zwischen- 
stellungen aber deren senkrechte 
Stofskräfte aufgehoben. Der An- 
trieb der Massénausgleichvorrich- 
tung erfolgt von der Antriebsachse 
19 aus, auf der die Scheibe 18 
fliegend aufgekeilt ist. Die Welle 
19 treibt durch das Rad 20 das 
Rad 17 auf der Achse 12 und 
leichzeitig durch das Rad 21 eine 
ette, welche über das Rad 25 und 
das 23 gelegt ist. Das Rad 23 sitzt 
auf der Nabe der Gegengewichts- 


Fig. 73. Massenausgleichvorrichtung für Flachsichter mit gradliniger Schüttelbewegung. 


scheibe 14. Die Achse 24 mit dem Rade 25 ist pendelnd auf der 
Welle 19 derart gelagert, dafs der dauernde Eingriff der Zähne des 
Rades 21 in die Glieder der Kette gesichert erscheint. 


Gärungsindnstrie. 
Kohlensäure- und Kälteindustrie. . 


Neubau der Brauerei der Tenessee Brewing 
Co. in Tenessee. 
Ausgeführt von Kaestner & Co., Architekten in Chicago. 
(Mit Abbildung, Fig. 73.) 


Wie die „American Brewers Review berichtet, ist die Brauerei 
дег Tenessee Brewing Co. in Tenessee durch bedeutende N eu- 
bauten vergrölsert worden. 

Die Gesamtanlage erhielt bei dieser Ausführung zwecks gröfserer 
Feuersicherheit durchweg elektrische Beleuchtung, und alle Maschinen 
wurden mit elektrischem Antrieb versehen, so dafs keine;Treibriemen 
oder Triebwellen zur Anwendung kommen. 

Wie Fig. 73, Skz. 1, erkennen läfst, ist bei der neuen Anlage neben 
einer zweckmafsigen Inneneinrichtung anch ein gefälliges Aufsere des 
Gebäudes angestrebt worden, indem letzteres im angenehmen Gegen- 
satz zu vielen derartigen Anlagen einen fast wohnhausartigen Cha- 
rakter erhalten hat. 

Der jährliche Ausstofs der Brauerei istfauf 40000 Barrels berech- 
net (1 barrels = 163,5 D mit einer Kapazität von 50 Barrels pro Tag 
für die Flaschenfillerei. Das Hauptgebäude besitzt fünf Stockwerke 
und eine Grundfläche von 152 >< 182’. Das anstofsende Sudhaus milst 
44 >< 40" in der Grundfläche und ist vier Stock hoch. Auf dem vierten 
Flur ist, wie die Fig. 73, Skz. 2, erkennen lälst, neben dem Heifs- und 
Kaltwasserbütten eine explosionssichere Malzmühle aufgestellt, und im 
Nebenraum sind der Hopfenseiher, die Reiswaage und der Reistrichter 
untergebracht. 

In den darunter befindlichen Räumen des dritten Stookwerkes 
sind zwei Bandelot-Kühler, Malztrichter und Reiskocher aufgestellt. 


Nachdruck verboten. 


Fig. 73. 2. А. Neubau der Brauerei der Tenesses Brewing Со. in Tenessee. 


Der zweite Flur enthält die Maischbütte f und 
den mit einem Dampfmantel versehenen Kupfer- 
kessel e. 

_ Unmittelbar hinter dem Sudhause sind der Eis- 
und der Maschinenraum angebaut, welche ebenfalls 
eine Grundfläche von 44 >< 40’ haben. 

Für den Anfang gelangt ein 65 t-Kompressor 
für die Kühlung der Keller und die Herstellung von 
10 t Eis pro Tag zur Verwendung. 

Das 44 >< 50’ messende Kesselhaus wurde 
mit zwei Hochdruck-Kesseln von 150 PS ausge- 
rüstet, die mit Speisewasser-Vorwärmer und Rei- 
nigungssystem den neuesten Anforderungen ent- 
sprechen. 
Das ebenfalls auf Fig. 73, Skz. 2 im Querschnitt 
ersichtliche Lagerhaus istgmit drei bezw. vier Stock- 
werken versehen, bei einer Abmessung von 95 X 28’. 
Dicht unter dem Dach sind auf jeder Seite fünf 
Luftklappen d angebracht. Das Lagerhaus enthält 
fünfzehn Gärbütten a zu je 110 Barrels, fünfzehn 
Lagerfässer b zu je 300 Barrels und fünfzehn 
Spänfässer zu je 180 Barrels Fassungsvermögen. 

m in den Kellern die erforderliche, gleichmäfsige, 
niedere Temperatur zu erhalten, sind Deckelbach- 
Kühler neuester Konstruktion zur Aufstellung ge- 


langt. 

Auffallend ist, dafs die Keller über der Erdoberfläche angeleg 
sind. Allein die Tiefbauten in Brauereien und Mälzereien haben in 
neuester Zeit nach jeder Richtung bedeutende Einschränkungen er- 
fahren, denn man neigt infolge der künstlichen Kälteerzeugung und 
den sich dadurch anders gestaltenden Ventilationsverhältnissen immer 
mehr der Ansicht zu, möglichst geringe Tiefen für den Kellerbau zu 
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wählen. Mehrfach hat man sogar schon Keller in zwei Stockwerken 
über der Erdoberfläche ausgeführt, derart, dafs der Gärkeller im 
ersten Stock zu liegen kommt, während die Lagerkeller das Erdge- 
schofs ausfüllen. Dafs diese Bauart (vgl. Fig. 73) viele Annehmlich- 
keiten und Erleichterungen in der Fabrik bietet, ist zweifellos, denn 
abgesehen von dem gründlichen Ersatz der Luft und dem hellen Licht 
in solchen Kellerräumen ist auch die Manipulation mit dem in Gä- 
rung befindlichen sowie dem fertigen Biere erleichtert. Die neuesten 
Versuche nach dieser Richtung baben ergeben, dafs alle diese und 
andere Vorteile den Mehrverbrauch an Kühlmitteln aufwiegen, den ein 
gut gebauter oberirdischer Keller nötig hat. 

Neben dem Lagerhaus befindet sich der Abfüllraum, welcher 
Ба >< 36’ Fläche hat und eine automatische Abfüllmaschine enthält, 
während in dem anschliefsenden Raume ein Filtermassewascher und 
ein Spänewascher untergebracht sind. Das Waschhaus bedeckt eine 
Fläche von 60x54,’ und ist mit Weichbütten und Fafswaschern, 
drei Strahlsprenklern und zwei selbsttätigen Pichmaschinen ausge- 
rüstet. 

Ein glattgeriebener Zementputz an Decken und Wänden erschwert 
die Schimmel- und Pilzbildung und gibt den Innenraumen ein sauberes 
Aussehen. 

Alles in allem haben bei dem Neubau die neueren Errungen- 
schaften der Brautechnik in ausgedehntem Mafse Anwendung ge- 
funden. 


Neue Verfahren zur Gewinnung künstlicher 
f Kohlensäure 


sowie deren Verwendung für Mineralwasser und Luxusgetränke. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 5 und Abbildungen, Fig. 74-76.) 


Nachdruck verboten. 

Kohlensäure ist in der Natur aufserordentlich häufig zu 
finden; im freien Zustande bildet sie ungefähr 0,03 2, der atmosphärischen 
Luft. An vielen Orten, insbesondere in vulkanischen Gegenden ent- 
strömt sie dem Erdinnern, während man sie an andere Stoffe chemisch 
gebunden in einer stattlichen Anzahl Mineralien findet. 

Sieht man von der Gewinnung der sogen. natürlichen Kohlensäure 
aus dem Erdinnern ab, so kommen für die Fabrikation der 
‚künstlichen Koblensäure, dem Entwioklungsgange dieser In- 
dustrie nach, zunächst die sie enthaltenden Mineralien in Betracht; 
jedoch eignet sich nur ein kleiner Teil von diesen für eine rentable 


Ausbeute. Hierzu gehören: 
1. Kreide (Kalkstein) 
2. Kalkspat (Marmor).} Gruppe der kohlensauren Kalke 
3. Oaleit...... 
A. Dolomit (kohlensaure Magnesia) 
5. Magnesit (Bitterspat) | Verbindung von 'kohblensaurem 
6. Регівраё. . . . . . Kalk und Magnesia. 

Aufser diesen kohlensauren Salzen gibt es jedoch noch andere 


Mittel, um Kohlensäure zu gewinnen, und zwar basieren diese auf dem 
Verbrennen von Kohlenstoff. Bei jeder vollkommenen Ver- 
brennung wird Kohlensäure erzeugt, und da Kohlenstoff ein Bestand- 
teil aller organischen Körper ist, so werden sich auch diese, wenn 
man von einzelnen Nebenverbindungen absieht, welche in geringem 
Malse auftreten, zur Herstellung von Kohlensäure eignen. 

In neuester Zeit macht man auch mit Vorteil die bei der Gärung 
von Bier und Spiritus freiwerdende Kohlensäure nutzbar, da diese als 
Nebenprodukt keine Herstellungskosten bedingt. 

Lediglich zum besseren Verständnis der nachfolgenden Erörterungen 
seien hier zunächst einige Eigenschaften der Kohlensäure 
erwähnt. Sie ist ein farb- und geruchloses Gas vom spezifischen Ge- 
wicht 1,5, daher bedeutend schwerer als Luft, und verbindet sich im 
feuchten Zustand leicht mit Metallen zu kohlensauren Salzen oder 
Karbonaten, z. B. Natriamkarbonat (Soda), Calciumkarbonat (Marmor) 
u. a. mehr. 

Die kritische Temperatur der Kohlensäure liegt bei 30,9° С, 
d. h. man kann sie nur dann durch Zusammenpressen verflüssigen, 
wenn diese Temperatur nicht überschritten wird, und der zur Ver- 
flüssigung notwendige Druck ist um so geringer, je niedriger die Tem- 
peratur ist. 

In der Praxis rechnet man gewöhnlich zur Verflüssigung einen 
Druck von 60 At, wobei normale Kühlwassertemperatur und luftfreie 
Kohlensäure vorausgesetzt werden. Um die flüssige Kohlensäure in feste 
überzuführen, bedient man sich eines Leinenbeutels, welchen man 
möglichst dicht an die Kohlensäureflasche anschliefst. Durch die 
rapide Verdunstung des ausströmenden Gases infolge der Druck- 
entlastung wird eine grofse Wärmemenge gebunden, und da letztere 
in der kurzen Zeit nicht der Umgebung entnommen werden kann, so 
wird sie der Kohlensäure selbst entzogen, wodurch diese bis auf 
den Gefrierpunkt abgekühlt wird und in diesem Zustande eine schneeige 
Masse bildet. 

Unter den Gewinnungsmethoden der Kohlensäure ist 
die Gorecteung kohlensaurer Salze mittels Säure eines 
der ältesten Verfahren; es wurde vorzugsweise von Mineralwasser- 
fabrikanten angewendet. Giefst man z. B. auf Kreide etwas Schwefel- 
säure, so tritt alsbald eine starke Kohlensäureentwicklung ein; die 
Schwefelsäure tritt an die Stelle der Kohlensäure und der kohlensaure 
Kalk wird in schwefelsauren Kalk übergeführt. Statt des kohlen- 


sauren Kalkes kann man natürlich auch die früher erwähnten anderen 
Verbindungen verwenden. Diese Art der Gewinnung liefert stets eine 
fast reine Kohlensäure, aus der man die noch vorhandenen Verunreini: 
gungen leicht entfernen kann; jedoch ist дег Herstellungspreis grölserer 
Quantitäten derartig hoch, dafs solche, Prozesse heute nicht mehr in 
Frage kommen. 

Aus Magnesit gewinnt man Kohlensäure durch Brennen des 
Magnesits in besonderen Öfen, deren Retorten das Rohmaterial zuge- 
führt wird. Bei ca. 600° beginnt die Zersetzung, und man erhält auch 
hier eine verhältnismälsig reine Kohlensäure. Die Rentabilität solcher 
Anlagen hängt jedoch davon ab, ob man das Rohmaterial sehr billig 
erhalten, oder die verbleibenden Rückstände, welche ein feuerfestes 
Material liefern, zu guten Preisen absetzen kann. Dazu kommt noch 
der Faktor, dafs die leicht verschleifsenden Retorten hohe Unter- 
haltungskosten verursachen. 

Durch Ausnutzung der Gärungsgase wird ebenfalls Kohlen- 
säure gewonnen. 

Die aus den Gärbottichen а (Fig. 1-3 u. 6, Tafel 5) der Brauereien, 
Spiritusfabriken eto. entweichende Kohlensäure wird durch aufgesetzte 
Hauben aufgefangen und in das Sammelrohr b geführt. Diese Hauben 
werden oft durch Gegengewichte ausbalanciert, damit sie leicht zu 
öffnen und zu schliefsen sind. Der Rand 
des Gärbottichs erhält eine kleine Rinne, 
welche mit Wasser angefüllt wird, und in 
diese taucht der Haubenrand ein, auf diese 
Weise einen Wasserverschlufs bildend. Bei 
der Gärung entstehen durch die Umsetzung 
von Zucker oder Stärkemehl beinahe gleiche 
Teile Spiritus und Kohlensäure. Als Neben- 
produkte ergeben sich noch Fuselöl, Aldehyd 
und einige andere Stoffe. Mit den Dämpfen 
dieser Nebenprodukte ist die abziehende 
Kohlensäure beladen, und sie zu entfernen, 
ist eine Hauptbedingung; dies geschieht auf 
folgende Weise: 

Die durch das Sammelrohr b ziehenden 
Gase passieren zunächst einen Wascher o 
und treten alsdann in den Gasometer d ein, 
in welchen eine Brause kontinuierlich Wasser 
einspritzt. Besonders zu erwähnen ist, dals 
der Gasometer reichlich bemessen wird, da 
durch die schwankende Gasentwicklung für 
eine genügende Reserve gesorgt werden 
mufs. Eine Kohlensäurepumpe e saugt durch 
das Rohr f das gewaschene Gas an und drückt 
es durch das Rohr g naoh der Filterbatterie 
h. Die Einrichtung ist so getroffen, dals 
das Gas die Filter stets von unten nach 
oben durchstreicht, und hier wird die Kohlen- 
säure von den noch mitgeführten Gärungs- 
dämpfen vollständig befreit; sie verlafet 
durch das Rohr i die Batterie, tritt in den 
Vorkompressor k ein, wird hier auf 7-9 At 
komprimiert, verläfste den Vorkompressor 
und tritt durch das Rohr | in die im Konden- 
sator m liegende Zwischenkühlschlange, um 
durch das Rohr n nach dem Hochdruck- 
zylinder o zu gelangen. Hier wird die 
Kohlensäure je nach der Kühlwasser- 
temperatur auf 60+ 70 At zusammengeprelst, passiert die Reinigungs- 
flasche p, wo sich das zur Schmierung der Zylinder benutzte und von 
dem Gas mitgerissene Glycerin absetzt, und schliefslich tritt das Gas 
in die Kondensatorschlange ein, wo es sich in den unteren Windungen 
als Flüssigkeit sammelt. Die Schlange ist_mit dem Federrobr q in 
Verbindung, und letzteres schliefst sodann an die Abfüllwage r an, 
wo die Stahlflaschen gefüllt und gewogen werden. 

Bei Inbetriebsetzung der Anlage wird zunächst auch eine gröfsere 
Menge Luft vorhanden sein; damit diese nicht durch die Apparatur 
geschleppt wird, ist das Ventil s zu schliefsen, das Ventil t aber ge- 
öffnet zu halten, und das Gas gelangt solange ins Freie, bis eine Unter- 
auchung genügend luftfreies Gas ergibt. 

Um die Herstellung der Kohlensäure durch Verbrennen 
von Koks verständlicher zu gestalten, soll der ganze Fabrikations- 
prozefs in seinen vier wesentlichen Phasen verfolgt werden; diese 
Phasen sind: die Entwicklung der Kohlensäure, ihre Reinigung, die 
Absorption sowie das Austreiben der Kohlensäure und die Verflüssigung 
sowie Abfüllung. 

Die Entwicklung der Kohlensäure geschieht auf dem Schrägroste 
einer Kesselanlage a (Fig. 75 u. 4, 5, 7 u.8 der Tafel 5) durch Ver- 
brennen von Hiittenkoks. Der dabei gleichzeitig im Kessel sich ent- 
wickelnde Dampf kann zum Betriebe der Anlage Verwendung finden. 
Die aus der Feuerung abziehenden kohlensäurehaltigen Gase werden 
von einem Exhaustor angesaugt. 4 

Unter den von der Kohlensäure mitgeführten Verunreinigungen 
sind vor allem zu erwähnen: Flugasche, schweflige Säure und ein 
Überschufs an Luft; daneben sind noch einige andere Stoffe vor- 
handen. Die Flugasche wird sich zum gröfsten Teil in den Zügen 
des Dampfkessels absetzen. Die schweflige Säure wird dadurch be- 
seitigt, dafs die abgesaugte Kohlensäure durch das Rohr b nach dem 
Wascher o gelangt. Die Gase treten unten ein und werden oben ab- 
gesaugt. Der Wascher ist mit faustgrofsen Marmorstücken angefüllt, 


Fig.74. Z. A.: Neue Verfahren 
sur Gewinnung künstlicher 
Kohlensäure, sowie deren Ver- 
wendung für Mineralwasser 
und Luzusgetränke. 
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und eine im Deckel befindliche Brause berieselt die Füllung konstant 
mit Wasser. Die Gase kommen auf ihrem Wege in fein verteiltem 
Zustande mit dem Marmor in Berührung, und durch die Berieselung 
werden die Schwefligsäuredämpfe niedergeschlagen, um eine Verbindung 
mit dem Marmor einzugehen. Das Wasser spült gleichzeitig den ge- 
lösten Marmor und die etwa noch mitgerissene Flugasche fort und 
kühlt die heifsen Gase ab. 

Wie man die noch übrigen Verunreinigungen des Gases beseitigt, 
soll später besprochen werden; an dieser Stelle bedarf es jedoch schon 
der Erwähnung, dafs die Kohlensäure von allen mitgeführten Stoffen 
befreit werden mufs, weil die geringsten Spuren fremder Bestandteile 
der flüssigen Kohlensäure einen sofort wahrnehmbaren Geruch oder 
Geschmack erteilen würden. 

Nach Verlassen des Waschers werden die Gase durch den Exhaustor 
nach деш. Absorber d gedrückt, wo die іп den Gasen enthaltene 
Kohlensäure mit Pottaschelauge von 16--18°B und 30--35°C in 
innige Berührung kommt. Es geschieht dies durch ein Rührwerk, be- 
stehend aus einer in dem Apparat liegenden Welle, welche von aufsen 
durch eine Transmission angetrieben wird und gelochte Eisenscheiben 
trägt. Die Kohlensäure wird dadurch bis auf geringe Spuren von der 
Lauge absorbiert, während die überschüssige Luft durch das Gefäls e 
und Rohr f ins Freie gelangt. Die aus dem Absorber durch das Rohr 

austretende Lauge hat sich nunmehr mit Kohlensäure gesättigt, 
Ж ег in das Laugenreservoir h, wird von der Laugenpumpe i ange- 
saugt und nach dem Gasvorkühler k gedrückt, welcher einerseits dazu 
dient, die durch das Rohr 1 kommende ausgetriebene Kohlensäure zu 
kühlen ; anderseits erwärmt sich die Lauge durch die abziehenden Gase. 
Die auf diese Weise vorgewärmte Lauge durchströmt alsdann den 
Laugenvorkühler m, wobei eine weitere Temperaturzunahme durch die 
aus dem Entgaser п kommende heifse ausgetriebene Lauge erzeugt 


zu kühlen und zu erwärmen; es können daher alle die Apparate in 
Fortfall kommen, welche zum Vorwärmen und Kühlen erforderlich 
waren. Schliefslich erzeugt der die Kohlensäure liefernde Sauggasmotor 
gleichzeitig die Kraft zum Betriebe der Anlage, und da bei den Saug- 
gasanlagen auch der sogen. Kleinmoter mit Vorteil verwendet werden 
kann, so werden dadurch die Betriebskosten nicht unwesentlich ver- 
mindert. 

Der Fabrikationsprozefs ist in grofsen Zügen folgender: 

In dem Generator a (Fig. 76) findet die Vergasung des Koks zu 
Kohlenoxyd statt; in dem Wascher b wird dieses vom Flugstaub ge- 


` reinigt und in dem Teerabscheider с einer weiteren Reinigung unter- 


zogen. Der Gasmotor d saugt das Gas an, und in der Explosions- 
periode des ersteren wird das Kohlenoxyd zu Kohlensäure verbrannt. 
ie Abgase des Motors, welche der Hauptsache nach aus Kohlen- 
säure bestehen und kleine Mengen Wasserdampf und Stickstoff 
mitführen, werden nun weiter auf Kohlensäure verarbeitet, ge- 
langen daher vom Motor aus nach dem Entgaser e und geben ihre 
Wärme an die in dem Entgaser zirkulierende Pottaschlauge ab; 
sie passieren dann die Reiniger f und g und werden hier von der 
schwefligen Säure befreit. Der Absorptionskompressor h saugt das 
Gas aus diesen Waschern au, um es in den Absorptionsturm i zu 
fördefn. Hier tritt das Gas von unten durch das Rohr k ein, 
während die Laugenpumpe | die ihr aus dem Entgaser e zufliefsende 
Lauge auf den Absorptionsturm drückt und durch eine Brause über 
den ganzen Querschnitt verteilt. Der Turm ist mit Koks oder Kiesel- 


steinen ausgefüllt, und auf dem Wege nach unten sättigt sich die 
Lauge mit Kohlensäure, tritt durch einen Skalahahn nach Passieren 
des Gegenstromvorwärmers m durch den im Turm herrschenden Über- 
druck in den Entgaser e ein und wird hier durch die oben erwähnten 
heifsen Motorgase von der Kohlensäure befreit. 


Die entgaste Lauge 
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Fig. 16. 
Fig. 75 u.76. Z.A.: Neue Verfahren sur Gewinnung künstlicher Kohlensäure, sowie deren Verwendung für Mineralwasser und Luzusgetränke. 


wird. Die nunmehr hoch vorgewärmte, gesättigte Lauge tritt durch 
das Rohr p in den Entgaser ein und wird hier durch weitere Zufuhr 
von Dampf auf die Entgasungstemperatur gebracht; dadurch wird die 
absorbierte Kohlensäure frei und tritt durch das Rohr 1 in den vorhin 
erwähnten Gasvorkühler k. Die ausgekoohte Lauge verläfst den Ent- 
gaser bei o und tritt in den schon erwähnten Laugenvorkühler m ein; 
sie passiert alsdann den Laugenkühler q, wo durch Kühlwasser die 
gewünschte, zur erneuten Absorption erforderliche Temperatur herge- 
stellt wird. Aus dem Laugenkühler fliefst die gekühlte Lauge durch 
das Rohr r wieder dem Absorber zu, um von neuem wieder Kohlen- 
säure zu absorbieren. Die in dem Entgaser entwickelten Kohlensäure- 
gase und die ev. mitgerissenen Wasserdämpfe werden in den Gasvor- 
kühler k und dann in den Gaskühler s geleitet, hier auf Wasser- 
temperatur gekühlt und das sich bildende Kondensat zum Laugen- 
reservoir zurückgeführt. Um noch ev. Spuren fremder Bestandteile 
za entfernen, wird das Gas durch einen Holzkohlenzylinder t geleitet 
und gelangt alsdann zu dem Gasometer u. Aus diesem saugt die 
Kohlensäurevorpumpe v das Gas und drückt es durch einen Chlor- 
calciumzylinder t,, damit die noch anhaftende Feuchtigkeit beseitigt 
wird, und komprimiert auf 6-7 At vor. Durch das Rohr w wird 
das Gas der im Kondensator x liegenden Zwischenkühlschlange zuge- 
führt, gelangt von hier durch das Rohr y nach dem Hochdruck- 
kompressor, wird auf 60-:- 70 At zusammengeprefst und in der Konden- 
satorschlange. verflüssigt. Der Anschlufs mit dem Federrohr z und 
der Abfüllwaage erfolgt dann in derselben Weise wie schon bei dem 
früheren Verfahren erwähnt. 

Die neueste Errungenschaft auf dem Gebiete der Kohlensäure- 
industrie bildet die Gewinnung der Kohlensäure aus den 
Abgasen eines Sauggasmotors, die unter dem Namen Sürther 
Verfahren patentiert ist. 

Die erzielten Vorteile bei diesem System sind offenkundig und 
sollen. hier nur kurz erwähnt werden. Vor allem fallen die Koksöfen 
fort, welche durch die darin herrschenden ziemlich hohen Temperaturen 
grofsem Verschleifs ausgesetzt sind. Es ist ferner nicht erforderlich, 
wie bei dem. vorbeschriebenen Koksverfahren, die Lauge abwechselnd 


fliefst der Laugenpumpe zu und wird von neuem auf den Turm ge- 
drückt, während das entwiokelte Gas durch die Saugwirkung. des Vor- 
kompressors n auf seinem Wege zu diesem durch den Wasserabscheider 
о, einen Kohlenzylinder р und einem Chlorcalciumzylinder q strömt, 
um hier getrockuet und von Geruch befreit zu werden. Der Vor- 
kompressor n drückt das Gas durch einen Vorkühler r durch einen 
zweiten Wasserabscheider s nach dem Verflüssigungskompressor t und 
schliefslich nach Einschaltung eines Zwischenkühlers u erfolgt die 
Verflüssigung im Kondensator у. Die Abfüllung auf der Waage w 
erfolgt wie früher beschrieben. 

Es soll hier noch die Wirkungsweise einer solchen Abfüll- 
waage erklärt werden. 

Die Kohlensäureflasche wird auf den Teller B, Fig. 74, aufgestellt 
und mit Hilfe des Handrades A, welches ein Zahnräderpaar betätigt, 
in eine solche Stellung gebracht, dafs sie mit dem Ventil F 
korrespondiert. Das Handrad besitzt an den vorderen hohlen 
Zapfen ein Innengewinde, welches dem Flaschenventilstutzen ent- 
spricht. Durch Drehen des Handrades wird der Flaschenventilstutzen 
mit dem Handrad und daher auch mit dem Ventil F verbunden. 
Letzteres ist an ein zweites Ventil angeschlossen, und diesem strömt 
die Kohlensäure durch ein in den früheren Beschreibungen erwähntes 
Federrohr zu. Damit die Luft aus der Flasche entweichen kann, wird 
man zunächst etwas Kohlensäure darin einströmen lassen, und da 
letztere schwerer ist als Luft, wird sich die Luft oben ansammeln. 
Man schliefst nun das Ventil und öffnet das F, welches mit der 
Aufsenluft in Verbindung steht. Es wird jetzt die Luft hier entweichen, 
und darauf kann das Füllen der Flasche nach Schliefsen des Ventils F 
und Öffnen des zweiten Ventiles beginnen. Das Abwiegen geschieht mittels 
einer Laufgewichtswaage durch Verschieben der Gewichte E und D. 

Da die Einrichtung solcher Waagen allgemein bekannt ist, soll hier 
nicht weiter. darauf eingegangen werden. Es sei nur noch erwähnt, 
dafs der Teller G dazu dient, die Verschlufskappe der Kohlensäure- 
flasche aufzunehmen. (Schlafs folgt.) 
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Über Anlage und Betrieb der Stärkefabriken. 


Von W. Uhland jun., Spezial - Ingenieur für Stärkeindustrie. 
[Fortsetzung.] 


Die Reisstärkefabrikation nimmt in gewisser Beziehung 
eine Sonderstellung in der Stärkeindustrie ein. Nicht nur erfordert 
die Beschaffenheit des Reiskornes ein in vieler Hinsicht abweichendes 
Fabrikationsverfahren gegenüber den anderen stärkehaltigen Roh- 
materialien, sondern die Reisstärkeindustrie bedingt auch infolge der 
Eigenschaften des Reises einerseits und der kommerziellen Verhält- 
nisse des Reisstärkemarktes andererseits einen rein industriellen Be- 
trieb, der womöglich ein direkter Grofsbetrieb sein mufs, wenn man 
rationell fabrizieren und auf dem Weltmarkt konkurrieren will. - Мап 
findet demzufolge auch verhältnismälsig selten kleine Reisstärkefabriken, 
und die Zahl der Reisstärkefabriken überhaupt ist gegenüber anderen 
Stärkefabriken sehr beschränkt. Meist sind es nur sehr grofse Etablisse- 
ments, die sich auf dem Weltmarkt einzuführen und eine geachtete 
Stellung zu errin; vermochten, während kleine Fabriken es selten 
über eine Kundschaft in engen Grenzen bringen. 

Im Prinzip schliefst sioh die Gewinnung der Reisstärke derjenigen 
anderer Stärkearten an; die verschiedenen Fabrikationsstadien: Zer- 
kleinerung des Rohmaterials, Gewinnung der Rohstärke, deren Raffi- 
nation und Trocknung, finden sich auch in der Reisstärkefabrikation 
wieder. Im einzelnen aber bestehen, wie schon erwähnt, ganz wesent- 
liche Unterschiede. Vor allem gelangt das Reiskorn bereits in ge- 
schältem Zustande, meist als sogen. Bruchreis, zur Verarbeitung. Es 
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unter Zwischenschaltung von Sammelkästen, aus denen der Reis den 
Mühlen durch geeignete Verteilungsapparate kontinuierlich und gleich- 
mälsig zugeführt wird. 

Die Vermahlung des Reises erfolgt meist unter Zusatz von etwas 
Lauge; das Mahlgut mufs, wenn eine hohe Ausbeute erzielt werden 
soll, einen unfühlbaren Brei darstellen, weshalb darauf zu achten ist, 
dafs die Mehlflächen sich stets in tadellosem Zustande befinden. Meist 
ordnet man zwei Mühlen hintereinander an, von denen die erste als 
Vormühle, die zweite als Feinmühle dient. Die Vormühle steht höher als 
die Feinmiihle, во dafs das Mahlgut der letzteren direkt zufliefsen kann. 

Während nun bei den übrigen stärkehaltigen Rohmaterialien nach 
der Zerkleinerung stets ein Extraktionsprozefs derart stattfindet, dafs 
das Mahlgut auf Siebflächen ausgewaschen wird, wobei die Fasern auf 
den Sieben zurückbleiben und nun die Stärkekörnchen hindurchgehen, 
ist dieses Verfahren hei der Reisstärkefabrikation nicht anwendbar. 
Die Zellwände des Reises werden bei dem Mahlprozefs so stark zer- 
kleinert, dafs sie bis auf geringe Reste auch durch die feinsten Siebe 
mit hindurchgehen, eine Trennung der Fasern von der Stärke auf 
diesem Wege also nicht zu erreichen ist. Man benutzt zu dieser 
Trennung vielmehr die Eigenschaft der Reisstärkekörnohen, infolge 
ihrer aufserordentlichen Kleinheit in verdünnter Lösung längere Zeit 
schwebend zu bleiben, während die schwereren Rückstände verbält- 
nismälsig rasch zu Boden sinken. Das Mahlgut wird also stark ver- 
dünnt, gleichmäfsig aufgerührt und einige Zeit der Ruhe überlassen. 
Dabei scheiden sich die Rückstände am Boden des Gefälses in scharf 
abgegrenzten Schichten ab, so dafs es möglich ist, mittels geeigneter Vor- 
richtungen die überstehende reine Stärkemilch abzuziehen. Man be- 
zeichnet diesen Vorgang gewöhnlich als Dekantieren. Da zwischen 
деп abgesetzten Rückständen noch Stärke enthalten ist, wiederholt 
man das Dekantieren so oft, bis praktisch sämtliche Stärke ausge- 
waschen ist. Von der Geschicklichkeit des die Dekantation ausführen- 
den Arbeiters hängt es ab, wie oft dekantiert werden mufs, um eine 
genügende Ausbeute zu erreichen. 
Unter Umständen ist es auch zweck- 
mälsig, zwischen der Dekantation 
die Rückstände ein Sieb passieren 
zu lassen, um die gröbsten Fasern 
abzuscheiden; jedoch ist dies nicht 
unbedingt notwendig, und es gibt 
Reisstarkefabriken , welche ganz 
ohne Sieb arbeiten und doch so- 
wohl in Bezug auf Qualität als 
auch auf Ausbeute befriedigende 
Resultate erzielen. 

(Fortsetzung folgt.) 


Fig. 77. 
Fig. 77 u. 78. 2. A.: Amerikanische Dreschmaschinen und zugehörige Lokomobilen und Stra/senlokomotiven. 


würde sich deshalb der Zerkleinerangsprozefs sehr einfach gestalten, 
wenn nicht viel mehr noch als bei Mais die Stärkekörnchen durch 
das Reisprotein sehr fest miteinander verkittet wären, und zwar der- 
art, dafs sie durch eine einfache Zerkleinerung nicht freigelegt werden 
können. Man mufs desbalb zu chemischen Hilfsmitteln greifen, um 
das Reisprotein zu lösen, und benutzt zu diesem Zweoke mit Erfolg 
Natronlauge aus kaustischem Natron (Atznatron). Dieses hat die 
Eigenschaft, den Reiskleber sehr intensiv teilweise ganz aufzulösen, 
teilweise derart zu lockern, dafs die Stärkekörnchen sich aus ihrer 
Umhiillung loslösen und getrennt gewinnen lassen. Diese Behandlung 
des Reises mittels Natronlauge nennt man das Einquellen oder Maze- 
rieren; es wird in älteren Fabriken in flachen, eisernen Gefälsen vor- 
enommen, während man neuerdings besondere Mazerateure 
System Uhland anwendet, bei deren Benutzung die Quelldauer ganz 
wesentlich abgekürzt und eine viel intensivere Lösung des Reisklebers 
erzielt wird. Während in den älteren Quellkästen der Reis ruhig 
liegt und nur von Zeit zu Zeit von Hand durchgerührt wird, befindet 
sich in den Mazerateuren der Reis in fortwährender Bewegung. Der 
Effekt ist leicht einzusehen; während sich in ruhendem Zustande um 
jedes Reiskorn eine mit Reiskleber gesättigte Laugenschicht bildet, 
deren Lösungskraft allmählich fast null wird, kommt der Reis in einer 
bewegten Laugenschicht fortwährend mit neuen, ungesättigten Laugen- 
рене in Berührung, wodurch eine sehr schnelle und gründliche 

ösung des Klebers bewirkt wird. Dadurch findet aber nicht nur 
eine bedeutende Abkürzung des Quellprozesses, nämlich dessen Redu- 
zierung auf die Dauer weniger Stunden statt, sondern die gelöste 
Klebermenge ist auch bedeutend gröfser als bei der älteren Quell- 
methode, ein Umstand, der besonders für warme Länder, in denen 
der Kleber leicht in Gärung übergeht, grofse Bedeutung hat. 

Die Mazerateure gewähren ferner den Vorteil, dafs deren Ent- 
leerung selbsttätig erfolgt, so dafs für den Arbeitsprozefs des Ein- 
quellens und Mahlens aufser der direkten Bedienung bezw. Beaufsich- 
tigung der Maschinen keinerlei Handarbeit erforderlich ist. Man 
ordnet die Mazerateure so an, dafs sie direkt über den Mühlen stehen 
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Amerikanische Dreschmaschinen 
und zugehörige Lokomobilen und Strafsenlokomotiven. 
| [Fortsetzung.] Nachdruck verboten. 
(Mit Abbildungen, Fig. 77--79.) 

Über alle ackerbautreibenden Staaten Nord-Amerikas, sowie über 
Rufsland, Ägypten, Mexiko eto. verbreitet sind die Dreschmaschinen 
und Lokomotiven der Firma Gaar Scott and Company in Riok- 
mond, Indiana. 

Bei diesem Maschinentyp, der auf den ersten Blick der vorher 
beschriebenen Geiser-Dreschmaschine sehr ahnelt, liegen Dresch- 
trommel a (Fig. 77), Dreschkorb b und Rost с unmittelbar binter der 
Deichsel. Hinter der Dreschtrommel a befindet sich die Schlagtrommel 
d, welche die ausgedroschenen Halme dem Schüttelroste e zuschleudert, 
während ein schmiedeeisernes Sieb g die bei dieser Manipulation weg- 
fliegendenKörner auffängt. Die Dreschtrommel hat 16 Stäbe und eine 
2 1%” Welle, welche aufserhalb des Dreschkastens eine Riemscheibe von 
10 1, oder 12” Durchmesser trägt. 

Der Durchmesser der Trommel ist verhältniemäfsig gro, um trots 
geringer Tourenzahl einen guten Drescheffekt und gleichzeitig eine 
bessere Separation zu erhalten. Die Tourenzahl der über die Zähne ge- 
messen 36” im Durchmesser haltenden Trommel stellt sich auf 900 in 
der Minute gegenüber 1200 Touren normaler kleinerer Trommeln. 

Durch Versuche hat man festgestellt, dafs mit Hilfe der gröfseren 
Trommel nabezu 90% des Getreides aus dem Stroh ausgedroschen 
wurde, so dafs auf dem Schüttelsieb nur ein kleiner Rest noch heraus- 
zuklauben war. 

Dreschkorb und Rost haben eiserne Seitenwände; ebenso lassen 
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sie sich heben und senken, um so die Abstände dem Dreschgut anzu- 

en. Zwischen dem oberen und unteren Teil des Dreschkorbes ist 
ein Rost h eingeschaltet, durch den die in der oberen Partie des 
Korbes ausgedroschenen Körner direkt auf den Sägezahnboden i für 
Getreide fallen. Dadurch vermeidet man es, dafs die Körner mit auf 
den unteren Teil des Korbes geschleppt werden, wo sie lediglich zer- 
schlagen werden würden. 

Die rotierende Schlagtrommel d fängt das Getreide auf und drückt 
{белеш daz Stroh auf das Schüttelsieb e, wobei sie es in einer 
ünnen icht ausbreitet, um so die Nachreinigung zu erleichtern und 

den etwa in den Halmen noch lagernden Körnern Gelegenheit zu geben, 
sich zu separieren. Die Schlagteommel d hat vier Schlagleisten, welche 
mit Schmiedeeisen belegt sind. 

Der Rost і leitet das Getreide nach dem Chaffschüttelroste k, 
dessen Stäbe in einem Winkel zur Normalen stehen. Das durch die 
Schlitze zwischen den Stäben fallende Getreide gelangt auf zwei 
Schüttelsiebe und von da auf einer schiefen Ebene q in einen Schnecken- 
transporteur i. 

Die Tailings, welche vom Chaffschüttelroste kommen,. und der 
Darchfall vom Weizensiebe fallen in die Einlanfgosse des Tailings- 
conveyers. Der Chaffschüttelrost hat eine hin- und hergehende, schüt- 
telnde Bewe- 


Von grofeem Einflufs auf das gute Arbeiten der Speiseeinrich- 
tung ist der Regulator und Verteiler. Dieser hat die Form einer 
mit spiralig gebogenen Zähnen besetzten Welle und ist unmittelbar 
über der Dreschtrommel angeordnet. Er macht nur 25 Touren in der 
Minute und breitet demgemäfs das Stroh gut aus. Durch die Messer 
wird er darin unterstützt. Infolge dieser Anordnung des Rechens wer- 
den die Halme so festgehalten, date die zu unterst liegenden schneller 
in die Trommel eingezogen werden als die oben befindlichen Halme. 
Mit der Schlagtrommel 4 ist ein Geschwindigkeitsregulator verbunden, 
bestehend aus gewichtsbelasteten und durch Zentrifugalkraft bewegten 
Hebeln. Sobald. einmal die Geschwindigkeit der Dreschtrommel eine 
gewisse Normale unterschreitet, arretiert der Regulator den Selbst- 
speiseapparat und verhindert dadurch die Überlastung der Maschine. 
Fine Wägevorrichtung mit Registrierapparat ist ebenfalls vorhanden. 
Sis вер mit einer Packeinrichtung oder einem Auswurfrohr in Ver- 
bindung. 

Maschinen dieses Typs werden in drei Gröfsen mit Zylindern von 
33, 36 und 40” Durchmesser sowie 52, 56 und 64” Länge verwandt. 
Ihr Gewicht stellt sich auf 8300, 8940 und 9345 Pfd.e. Hand in Hand 
damit gehen Spezialausfihrungen, um Reis zu dreschen u. з. w. 

Die Strafsenlokomotiven der Gaar-Scott Company 

besitzen Loko- 


ng, während 
ie beiden un- 
ter ihm lie- 
genden Siebe, 
von denen das 
obere als „Heel 
Riddle“ und 
das untere als 
„WheatRiddle“ 
bezeichnet 
wend eine Quoi 
egung aus- 
fahren ; die Se- 
parationswir- 
kung des Chaff- 
rüttelsiebes 
und der beiden 
unter ihm lie- 
genden Nach- 
siebe wird un- 
terstützt durch 
einen vom Flü- 
gelrad n er- 
zengten Blas- 
luftstrom. 
Wird die 
Maschine zur 
Ruhe gesetzt, 
so wiekelt man 
die Hauptrie- Г\ 4 
men um eine Aë" 
Siebtrommel, УА SH KI we 
welche sich bei 3 
о befindet. 
Die Stroh- 
schüttler wer- 
den von einer 


motiv - Feuer- 
rohr - Dampf- 
kessel mit 2” 
nahtlos Ch 
zogenen Stahl- 
rohren, welche 
mit Kupferbei- 
lagen in die 14” 
dicken Rohr- 
böden einge- 
walzt sind. Die 
Feuerbüchsen 
dieser Maschi- 
nen haben 

einen geboge- 
nen Deckel und 
unterhalb des 
Feuerraumes 
einen geboge- 
nen,von kaltem 
Wasser durch- 
flossenen Bo- 
den. Unter- 
halb des Feuer- 
loches befin- 
det sich das 
Aschenloch. 

Bei den für 
Strohfeuerung 
eingerichteten 
Lokomotiven 
ist die Feuer- 
büchse in be- 
kannter Weise 
durch einen 
offenen Rost 
d mitangebauter 


dreifach ge- 
kröpften Kur- · 

belwelle, welohe bei p Fig. 77 zu sehen ist, durch Schubstangen bewegt, 
derart, dafs das Stroh zugleich gelüftet und vorwärts geschoben wird. 
Ein Detail des Antriebes ist in Fig. 78 gegeben. ie man siebt, 
trägt die Welle A drei im Winkel von 120°C versetzte Kurbeln, von 
denen zwei mit den Rüttelsieben C direkt gekuppelt sind, während an 
der dritten eine Treibstange D angreift, die den Getreideschüttelrost 
Fig. 77 bewegt. Der Hub der Kurbeln stellt sich auf 5,5”; er verleiht 
den Rosten einen Hub von 11”, dem Stroh aber einen Fall von 15” 
vom ersten Sieb auf das zweite. Die Stäbe der Roste sind soweit 
auseinandergestellt, dafs Getreidekörner selbst dann nicht verloren 
gehen können, wenn der Rost mit hoher Geschwindigkeit arbeitet. 

Der Wind- oder Gebläsestaker hat einen dreiflügligen Zentrifugal- 
ventilator aus Stahl, welcher von eingekapselten Winkelrädern bewegt 
wird, die von der Welle der Trommel a angetrieben werden. Das 
Blasrohr ist aus galvanisiertem Eisenblech erstellt, in Form eines 
Teleskoprohres ausgeführt und mit einer einstellbaren Haube verbunden. 
Der Maschinist hat es völlig in der Hand, die Länge des Rohres und 
dessen Lage jeden Moment zu ändern, so dafs das Arbeiten mit der 
Maschine auf der Tenne immer flott von statten gehen kann. 

Der Chaff kann vom Stroh getrennt gehalten werden, was in dem 
Falle erwünscht ist, wo man das Stroh mittels der Ballenpresse zu packen 
oder für den Verkauf an eine Papierfabrik zurechtzumachen wünscht. 

Der Selbstspeisemechanismus arbeitet mit einem Transporteur aus 
Baumwoll-Segelleinwand, und der Bandabschneider hängt an zwei 
eisernen Armen, welche derart eingestellt werden können, dafs die 
Messer einen langen oder kurzen Schnitt auszuführen imstande sind. 
Die Messer sind in Form von Segmenten, welche 4'/,” voneinander ent- 
fernt sitzen, ausgeführt und auf einer gemeinsamen Welle zwischen 
Hülsen befestigt. Besondere Sicherungen zwischen den Messern ver- 
hindern die Strohhalme am Festklemmen. 


Fig. 79. 


Z. A.: Amerikanische Dreschmaschinen und sugehörige Lokomobilen und Strafseniokumotiven. 


Aschenpfanne 
abgeschlossen, 
jedoch ist beides in Kesselblech statt in diinnem Eisenblech ausgeführt. 
Der sonst übliche Rahmen aus Quadrateisen fehlt; dafür sind die Platten 
der Feuerbüchse aufgebördelt und dann nach Verflanschen mit dem 
Blech des Mantels vernietet. 

Das Feuerloch ist gewissermafsen doppelt vorhanden; an das 
untere ist der Strohzuführungsapparat angeschlossen, während das 
obere beim Reinigen der Rohre offengehalten wird. Von der unteren 
Partie der Rohrwand erstreckt sich ein Sohamottebogen auf- und rück- 
wärts, aufserdem ist in der einen Seitenwand der Feuerbüchse eine 
Reinigungsöffnung vorgesehen. An den beiden Enden des Aschenkastens 
sind Zuglöcher angebracht; der Rost ist derart eingerichtet, dafs man 
nach dessen Auswechseln sofort von der Stroh- zur Kohlenfeuerung 
übergehen kann. 

Eine Variante dieses Maschinentypes besitzt einen Kessel, bei dem 
die in der Strohfeuerung entwickelten Gase nach Durchlaufen der 
unteren Feuerrohre in einem oberen Rohrsystem zur Feuertür zurück- 
kehren, um durch eine oberhalb der letzteren angeordnete Rauch- 
kammer (wie bei Schiffskesseln) in den Schornstein zu entweichen. 

Die Hauptdaten der Gaar-Scottschen nom. 25 PS-Strafsenlokomotive 
sind nachstehende: . 


Nominelle Leistung in PS... .. 2.2.2220. 25 
Bremsleistung in PR 2.222000. 60 
Zylinderdaten "e 2... m К: Soe Rl 94), >< 11" 
Steuerung . . . E Schieber 
d git 
Vorderrider oe 
Treibrader { Поғорт аве e SS A HER 5 6" 
Achsenabstand..- .... un cuts sea ee g'e” 
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Lange: een Ъз Sera & 
Feuerbiichse l Breite: 0. rt A au 
Melee rea ce as ern Wise 8'2” 
- Anzahl... ns am ae 56 
` Feuerrohr $ Durchmesser... . 2.222020. 9" 
Тшде Ошу ENEE: Тиз DCH 
Heizfläche total... 2. 2... УЫ Ул э ж 298 gD’ 
Rostfliche 1 Л ЫЛЕ eer лды tn 1030’ 
Konzessionsdruck . . . . . . ER 150 Ha e 
Я А mit gewöhnlichem Getriebe 20775 WI 
Gewicht der Maschine { mit bes. schwerem „ 22482 Pfd. e 
Länge über alles gemessen ........... 14/3" 
Geschwindigkeit auf der Strafse . ........ 2,57 engl. Meil. 


Tourenzahl der Kurbelwelle bei voller Geschwindig- 


keit der Maschine ............. 257 
Fassungsvermögen des Wassertanks....... . 90 Gall 
Durchmesser eee Ee 3/6" 
Schwungrad ВЕН а ИДУ Y 


Zulässiges Gewicht für die von der Lokomotive fort- { 8300 Pfd. e 
gezogene Dreschmaschine 9345 Pfd. e 
Die Lokomotivmaschine liegt an der einen Seite in Höhe des 
Kesselscheitels mit dem Zylinder direkt über der Achse der Treib- 
räder und arbeitet also auf eine Kurbelwelle, die dem Schornstein 
zugekehrt ist. Die Steuerung ist nach dem Prinzip der Hebel- 
umstellung mit Flach- 
schieber konstruiert. 
Neben der be- 
schriebenen Maschine 
wird von der eingangs 
genannten Firma noch 
eine 30 PS-Pflug-Loko- 
motive gebaut, welche 
sich von der ersten 
Maschine durch die 
DimensionenallerTeile 
sowie dadurch unter- 


scheidet, dafs zwei 
Zylinder vorhanden 
sind. Diese liegen 


in Tandemanordnung 
und haben 8' und 
13” Durchmesser. Der 
Kolbenhub stellt sich 
auf 11”. Auch ist 
Vorsorge getroffen, 
dafs man frischen 
Kesseldampf in den 
Niederdruckzylinder 
einlassen kann, um so 
im Moment des An- 
fahrens eine grölst- 
möglicheKraftleistung 
ausüben zu können. 

(Fortsetzung folgt.) 


‘Aufgebevorrichtung für Schrot- und Mahl- 


mühlen 


ausgeführt von der Fuldaer Maschinen- und Werkzeugmaschinen- 
Fabrik Wilh. Hartmann in Fulda. 


(Mit Abbildung, Fig. 80.) 


Die Fig. 80 zeigt eine neue Aufgebevorrichtung, welche ein gleich- 
mafsiges Einlaufen der Getreidemengen zwischen die im Gang befind- 
lichen Mahlscheiben ermöglicht, und zwar palst sich dieses Einlaufen 
genau der vorhandenen Kraft und der jeweiligen Geschwindigkeit der 
Mahlscheiben an. 

Die Getreidekörner kommen bei dieser Einrichtung in den Füll- 
trichter e, an dessen unterem Ende sich der Rührquirl f befindet, 
welcher an der vertikalen Welle с befestigt ist. Unterhalb des Rühr- 
quirls f ist eine horizontal liegende Scheibe d angebracht, in welche 
ringförmig mehrere parallel laufende Mulden oder Rinnen einge- 
lassen sind. 

Die Welle c, der rotierende Teller d und der Rührquirl f sowie 
das Kegelzahnrad h sind fest miteinander verbunden, so dafs sie 
eine gemeinschaftliche Achsenumdrehung haben. Angetrieben wird 
der Apparat mittels der Riemenscheibe k, welche auf der horizon- 
talen Welle zugleich mit dem Kegelrad i angebracht ist. Wird der 
Apparat in Betrieb gesetzt, so werden die in dem unteren Teil 
des Fülltrichters e befindlichen Körner durch den Rührquirl f in 
eine energische Drehbewegung versetzt, fallen dann auf den Teller d, 
von welchem sie mittels der Zentrifugalkraft herausgeschleudert wer- 
den, und gelangen so in den unteren Trichter g, der sie direkt zwischen 
die Mahlscheiben führt. Die Menge des verarbeiteten Mahlgutes hängt 
so ganz von der Umdrehungsgeschwindigkeit der Schrotmühle ab. Da 
der Teller d aber den unteren Abschlafs für den Trichter e bildet, so 
hört der Körnerzufluls sofort mit dem Stillstand der Maschine auf; 
es findet also eine vollkommene Selbstregulierung statt. 


Nachdruck verboten. 


Fig. 80. Z.A.: Aufgebevorrichtung für Schrot- und Mahlmühlen, ausgeführt von der Fuldaer Maschinen- und Werkseug- 
maschinen - Fabrik With. Hartmann in Fulda. 


Der Zuflufs der geregelten Menge kann aber auch mittels der 
Handkurbel a geregelt werden, welche den Kniehebel b gegen die 
vertikale Welle с prefst und dadurch den Teller d hebt oder senkt. 
Das Heben des letzteren kann bis zu einem teilweisen oder völligen 
Verschlufs des Fülltrichters gesteigert werden. 


Zucker als Viehfutter. 


Von Assistent Max Heinze in Brottewitz. 
Nachdruck verboten. 

Es ist bekannt, dafs der Zucker bei der Ernährung des tierischen 
Körpers eine hervorragende Rolle spielt. Nichts ist also natürlicher, 
als den Zucker bei der Mast des Viehes in ausreichendem Mafse zu 
verwenden. Вів vor wenigen Jahren standen freilich einer solchen Ver- 
wendung die hohen Zuckerpreise entgegen. Nachdem aber der Preis 
für den hier in Frage kommenden Nachproduktzucker herunterge- 
gangen und auch entsprechende Fütterungsversuche gemacht worden 
sind, welche einen Erfolg der Zuckerfütterung zeitigten, kann der 
Futterzucker sehr wohl mit anderen Futtermitteln konkurrieren. 

Um den Nachproduktrohzuoker behufs Verfütterung steuerfrei in 
den Verkehr setzen zu können, werden ihm Denaturierungsmittel bei- 
gemengt; z. B. fügt man 100 Teilen Rohzucker (welche zwischen 88 


“bis 91 Teile chemisch reinen Robrzucker enthalten) 30 Teile Reisfutter- 


mehl oder 20 Teile Ol- 
kuchenmehl durch ein- 
faches Mischen zu. Ein 
solches Futtergemisch 
enthält dann ca. 70-- 
75°, chemisch reinen 
Rohrzucker. 

ObwohlReisfutter- 
mehl und Ölkuchen- 
mehl schon an sich 
als Futter nioht wert- 
los sind, so interessiert 
in dem Zuckerfutter 
auch Futterzuckerund 

iehzucker genannt) 
doch hauptsächlichnur 
der darin enthaltene 
Rohrzucker. Dieser,das 
Saccharum, ist ein vor- 
zügliches Ernährungs- 
mittel, weil er, soweit 
er nicht zur Muskel- 
arbeit verwendet wird, 
zur Ablagerung von 
Fett Anlals gibt. Er 
stellt die wichtigste 
Quelle der Muskelkraft 
dar, ist also in glei- 
chem Mafse ein Kraft 
lieferndes und Fett- 
ablagerungen erzeu- 
gendes Futter. Ferner 
steigert der Zucker 
den Milchertrag, und 
Milch sowie Butter und Fleisch der mit Zucker gefütterten Tiere haben 
einen besonderen Wohlgeschmack. Da der Zucker zugleich den Appetit 
anregt, so veranlafst er die Masttiere zu einer gröfseren Futterauf- 
nahme, wodurch die Mast beschleunigt wird. 

Nach Prof. Lehmann bringt ein Zentner Zucker in der Schweine- 
mast 0,302 Ztr. Lebendgewicht und nach Prof. Holdefleifs in der 
Rindermast 0,315 Ztr. Lebendgewicht. Die Erfolge sind also augen- 
scheinlich. 

Das Zuckerfutter wird dem übrigen Futter trocken beigemengt, 
und zwar gibt man ungefähr folgende Rationen pro Tag: 


An Pferde auf 10 Ztr. Lebendgewicht bis zu 2'/, Pfd., 

An Mast-, Zug- und Milchrinder auf 10 Ztr. Lebendgewicht 
bis zu 5-7), Pfd., 

An Schweine auf 10 Ztr. Lehendgewicht bis zu 10 Pfd., 

An Masthammel auf 10 Ztr. Lebendgewicht bis zu 7 Pfd. 


Das Zuckerfutter kann man monatelang aufbewahren. Man lagert 
es in trockenen Räumen in Haufen oder in Säcken; im ersten Falle 
ist es öfters umzustechen. Auf alle Fälle jedoch ist das Futter auf 
Stroh- oder Bretterunterlagen zu lagern; auch darf es weder im losen 
noch gesackten Zustande mit Mauerwänden in Berührung kommen. 

Die Zuckerfütterung ist auch in wirtschaftlicher Hinsicht von 
nicht zu unterschätzender Bedeutung: sie macht nicht nur den Land- 
wirt frei von ausländischen Futtermitteln, sondern sie erweist der 
heimischen Zuckerindustrie insofern einen wertvollen Dienst, als sie 
geeignet ist, auf die Preisbildung am Zuckermarkte einzuwirken, 
weil der verfütterte Zucker dem menschlichen Genufs entzogen und 
dadurch einer Überproduktion vorgebeugt wird. Die daraus ent- 
stehenden Vorteile kommen schliefslich wiederum dem Landwirt zu 


gute. 
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Bäckerei und Teigwarenindustrie. 


Das Schälen des Reises und neuere Reisschäl- 


maschinen. . 
Von Ingenieur F. Hermann in Mülheim a. Rh. 
(Mit Abbildungen, Fig. 82--85.) 
Nachdruck verboten. 

Von allen für die Ernährung des Menschen wichtigen Produkten 
steht der Reis mit an erster Stelle; bildet er doch für etwa die 
Hälfte der Erdbevölkerung das Hauptnahrungsmittel. 

In den tropischen Ländern, wo der Reis gewonnen und auch zum 
grofsten Teil konsumiert wird, ist seine Bearbeitung, die in der 
Hauptsache aus Schälen und Polieren der enthülsten Frucht besteht, 
nicht besonders ausgebildet. Dort wird der Reis nach der Enthülsung 
in der Regel nur in‘einem ein- 
fachen Stampfwerk bear- 
beitet, wodurch bei einem kei- 
neswegs vollkommenen Schälen 
relativ viel Bruch fällt. Anders 
ist es bei uns in Nordeuropa, 
wo Farbe, Glanz und gleich- 
mälsiges Korn für den Ver- 
kaufswert des Reises von gröfs- 
ter Bedeutung ist, so dals seine 
äufserst sorgfältige Bearbeitung 
auf den besten, wenn auch 
kostspieligen Maschinen sich 
immer: bezahlt machen wird. 

Ähnlich wie bei der Bear- 
beitung des Weizens, bei der 
nach dem Hochmüllereiverfah- 
ren unter Verwendung einer 
grofsen Anzahl teurer Zer- 
kleinerungs- und Sichtmaschi- 
nen einzig und allein auf die Er- 
zeugung eines tadellos weifsen 
Mehles hingearbeitet und dieser 
einer Forderung selbst die nach 
Nährkraft und Bekömmlichkeit 
untergeordnet wird, hat es auch 
bei Erörterungen über die 
zweokmälsigtte Bearbeitung 
des Reises nicht an Stimmen 
gefehlt, die darauf hinwiesen, 
dafs ein Schälen, Polieren und 
Sortieren der Frucht, wodurch 
heute in unseren grofsen Reis- 
schälereien ein in bezug auf Farbe, Politur und Gleichmälsigkeit des 
Kornes aufserordentlich vollkommenes Endprodukt erzielt wird, vom 
rein wirtschaftlichen Standpunkt aus nur wenig befriedigen könne. 
Denn abgesehen von dem bei einer so sorgfältigen Bearbeitung nötigen 
Aufwand an Maschinen und Arbeitskraft infolge des überaus pein- 
lichen, wiederholten Schälens wird ein grofser Teil der im Roh- 
material enthaltenen Nährstoffe dem fertigen Produkte und somit 
der menschlichen Nahrung entzogen. 

Es hat jedoch nur geringe Wahrscheinlichkeit für sich, dafs der- 
artige theoretische Betrachtungen, so berechtigt sie an und für sich 
auch sein mögen, in der Praxis Bedeutung gewinnen. Auch hier ist 
wie überall die Gewöhnung und die Mode ausschlaggebend, die nun 
einmal allein wegen des besseren Aussehens das weilseste Mehl und 
den bestgeglänzten, im Korn fehlerfreien Reis einem weniger gut 
bearbeiteten Produkt gegenüber um soviel höher bewertet, dafs ein 
ganz erheblicher Mehrpreis dafür bewilligt wird. Hat die grofse Masse 
der Konsumenten erst einsehen gelernt, dafs das weilseste Mehl nicht 
immer das nahrhafteste und bekömmlichste ist, dafs das geglättete, 
glänzende und vollkommene Reiskorn nicht erheb- 
lich wertvoller ist als weniger gut bearbeitete Ware, 
denn mag die Zeit gekommen sein, die heute gebräuchliche Mehlge- 
winnung und Reisbearbeitung von Grund aus zu ändern. Wenn ein- 
mal irgendwelche grolse Genossenschaften die Gewinnung und Be- 
arbeitung der Volksnahrungsmittel aus rein ökonomischen und sani- 
tären Genichispankten übernehmen, wie das heute teilweise schon 
seitens der Militärverwaltung bei der Brotbereitung geschieht, ist das 


Fig. 81. Z.A.: Neue Verfahren sur Gewinnung künstlicher Kohlensäure, sowie deren Verwendung 


für Mineralwasser und Lurusgetränke. 


nicht ausgeschlossen; heute ist es aber jedenfalls noch Aufgabe der 
Technik, Maschinen zu ersinnen und zu bauen, die ein Fabrikat zu 
liefern vermögen, wie es dem Geschmack der Konsumenten entspricht, 
und dabei das Material so behandeln, dafs der Abfall auf das geringste 
Mais eingeschränkt wird. An die Reisbearbeitungsmaschinen speziell 
ist also die Forderung zu stellen, dafs sie das Reiskorn unter mög- 
lichster Vermeidung von Bruchreis vollkommen schälen und polieren. 
Die ersten Reisschälereien in Deutschland haben sich in ihrer 
Einrichtung jedenfalls an die älteren Graupenmühlen angelehnt und 
die wichtigsten Maschinen, die Schälgänge, diesen zunächst ohne 
Anderung entnommen; doch haben sich bei den gesteigerten An- 
sprüchen, die an die Bearbeitung des Reises gestellt wurden, aus den 
altbekannten Typen manche vervollkommnete Maschinen entwickelt, 
die vornehmlich zur Bearbeitung des Reises bestimmt sind und von 
den Fabrikanten auch als Spezialmaschinen für Reisbereitung be- 
zeichnet werden, was natürlich ihre Verwendung in Graupenmühlen 
und bei der übrigen Schälmüllerei nicht ausschliefet. 
Eine der verbreitetsten Schleif- und Sohälmaschinen- 
typen ist die als „Konus‘ bekannte Maschine. Diese besteht aus 
einem sich nach oben verjün- 
— genden, abgestumpften Kegel k 
(vgl. Fig. 82, Skz. 5), der um 
eine senkrecht gelagerte Achse 
a, rotiert, und dem ihn mantel- 
förmig umschliefsenden, fest- 
stehenden Hohlkegel m. Der 
Kegel k besteht entweder aus 
Sandstein oder seine Oberfläche 
ist mit Schmirgelmasse oder 
einem Reibblech und dergl. be- 
legt, während der Hohlkegel m 
gleichfalls aus Reibblech oder 
aas Drahtgewebe und dergl. an- 
gefertigt ist, so dals der beim 
Schälen entstehende Staub 

` durch die Öffnungen des Hohl- 
kegels abgesaugt werden kann. 
Das oben am Konus bei e ein- 
geführte Korn wird durch Zen- 
trifugalkraft nach aufsen gegen 
den Mantel m geworfen, fällt 
dann auf die Aufsenfläche des 
Kegel k zurück, um wieder 
gegen den Mantel m geworfen 
za werden, und beschreibt so 
zwischen Kegel und Mantel 
einen angenähert spiralförmi- 
gen Weg, wobei es der schlei- 
fenden Wirkung der beiden 
Flächen ausgesetzt wird, um 
endlich bei a bearbeitet auszu- 
treten. 

„La Société Générale Meuliére, la Ferté sous Jouarre“, 
hat sich unter D. R.-P. Nr. 155 709 eine nach diesem System arbeitende 
Schleifmaschine schützen lassen, bei welcher der Schleifkörper aus 
einem vollen Blech mit eingedrückten, nach aufsen gerichteten Buckeln 
besteht (vgl. Skz. 1, Fig. 82), während der Schälmantel aus Drähten von 
viereokigem Querschnitt gebildet ist, die sich wie die Fäden eines 
Gewebes mit länglichen Maschen kreuzen (vgl. Skz. 2, Fig. 82). Die 
Neigung des inneren Schälkegels ist bei dieser Maschine etwas steiler 
als die des äufseren Schälmantels, so dafs der Hohlraum zwischen den 
Schälflächen sich nach unten zu verjüngt (vgl. Skz. 3, Fig.'82). 

Das zu schleifende Reiskorn wird zunächst zwischen den beiden 
Schleifflächen heruntergleiten bis es durch den äufseren, aus Metall- 
gewebe bestehenden Mantel festgehalten wird. ` Das Reiskorn wird 
sich in diesem Augenblick entweder einem Buckel des Schälmantels 
oder aber dessen glatter Fläche gegenüber befinden (vgl. Skz. 4, Fig. 82). 
Im ersten Fall wird das Reiskorn, sobald der Buckel des rotierenden 
Kegels vorbeigegangen ist, Gelegenheit haben, weiter zu fallen. Wird 
dagegen das Korn vom Schälmantel festgehalten, während es sich der 
glatten Kegelfläche gegenüber befindet, so wird der nächste vorüber- 
kommende Buckel auf das Korn eine drückende Wirkung ausüben, so 
dafs die äufsere Hülle unter Freigabe des unverletzten Kernes zerplatzt. 
Diese drückende Wirkung zum Schälen des Reises ist vorteilhaft, da jedes 
Abscheren oder Zerschneiden zur Entfernung der Schale wegen der da- 
bei unvermeidlichen Verletzung des Kernes ausgeschlossen ist. Durch 
den sich verjüngenden Zwischenraum wird ein Schälen der gröfseren 
Körner im oberen, der kleineren im unteren Teil der Maschine erreicht. 


(Tert siehe Seite 43.) 
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Otto Dasse in Hamburg-Kuhwarder hat sich unter D. R.-P. 

Nr. 163998 eine Reisschleif- und Schälmaschine schützen lassen, 
bei der im Gegensatz zu der vorerwahnten und den sonst gebräuch- 
lichen Konus-Maschinen der Schleifkegel k, Fig. 84, sich nach unten 
verjüngt. Diese Anordnung ist augenscheinlich gewählt worden, um 
den Durchgang des Schälgutes durch die Maschine zu verlangsamen 
und so eine intensivere Bearbeitung zu erzielen; doch haben die bis- 
herigen Versuche mit dem verkehrten Konus keine günstigen Resultate 
ergeben.. Für die Maschine charakteristisch ist die Anordnung des 
Schälmantels m, der gleich dem Schälkegel k drehbar angeordnet ist 
und sich im Betrieb entgegengesetzt zu letzterem bewegt. Dafs durch 
eine derartige Doppelbewegung eine bessere Bearbeitung des Schäl- 
tes erzielt werden kann, ist zweifellos, doch scheint es fraglich, ob 
ieser Vorteil durch die. schwierige Lagerung der in verschiedener 
Richtung umlaufenden Achsen und der Verdoppelung der bewegten 


Teile nicht mehr als aufgewogen wird. Der Abstand der Schleifflächen 
kann dadurch jederzeit genau eingestellt werden, dafs die den Schleif- 
kegel tragende Achse in ihrer Höhenlage verstellbar ist. ` 


Fig. 84. 


Fig. 85. 
2. A.: Das Schälen des Reises und neuere Reisschälmaschinen. 


Fig. 82—85. 


Eine Schal- und Schleifmaschine für Reis, bei der die 
Schälwalze horizontal gelagert ist, wurde unter D. R.-P. Nr. 
141098 geschützt.*) А 

Während bei der Mehlmüllerei, wenigstens soweit die moderne 
Hochmüllerei in Frage kommt, die zum Hochschroten dienenden Mahl- 
gänge mit Sandsteinen immer mehr durch Walzenstühle mit gerieften, 
horizontal gelagerten Walzen ersetzt werden, während zum Schroten und 
Ausmahlen die früher allgemein gebräuchlichen Mahigänge mit französi- 
schen Steinen schon fast vollständig durch Stühle mit geriffelten und 

latten, wagerechten Hartgufs- oder Porzellanwalzen ersetzt sind, ist bei 
den Schalmaschinen noch nicht entschieden, ob solche mit senkrecht oder 
mit wagerecht gelagerter Achse künftig mehr angewandt werden, und ob 
auch hier wie bei den Zerkleinerungsmaschinen die aus Stein gebildete 
Arbeitsfläche (in der Hauptsache kommen heute künstliche Steine in 
Betracht) der metallischen wird weichen müssen. Was die erste Frage 
anbelangt, so scheint man sich neuerdings mit Vorliebe den horizontal 
gelagerten Walzen, wohl wegen der sioheren Lagerung, zuzuwenden, 
und manche Anzeichen deuten darauf hin, dafs vielleicht in nicht zu 
ferner Zeit auch hier die in ihrem Aufbau an die Walzenstühle sich 
anlehnenden Maschinen vorherrschend sein werden. Ob dagegen das 
Metall die. aus einer steinigen oder steinähnlichen Masse gebildete 
Arbeitsfläche der Schälwalzen wird verdrängen können, scheint zweifel- 


*) Beschrieben in „Techn. Rdsch." IV./9. Jahrg. 1908. 


haft, da gerade die letzte Zeit merkbare Fortschritte in der Herstellung 
künstlicher Steine und Schmirgelmassen gebracht hat. 

Die erwähnte Maschine (Fig. 85) besteht aus einer wagerecht ge- 
lagerten Walze w, die mit einem Mantel aus künstlicher Steinmasse 
überzogen ist und aus einem wellenförmigen Schleifkörper s aus 
Gummi, Leder oder dergl. Der Abstand zwischen der Schälwalze w 
und den inneren wirksamen Wellen des Schleifkörpers s kann von 
aufsen kontrolliert und durch eine Exzentervorrichtung genau einge- 
stellt werden. Diese Einstellbarkeit des Schleifkörpers, die in der 
Skizze nicht angedeutet ist, macht es möglich, den Abstand zwischen 
den inneren Wellen und der Schälwalze nieht nur während des Be- 
triebes den Umständen entsprechend einzuregulieren, sondern auch 
oben etwas gröfser zu wählen als bei den tiefer liegenden Wellen, 
so dafs zunächst die gröfseren und weiter unten erst die kleineren 
Reiskörner geschält werden. Die äufseren Wellen des Schleifkörpers 
werden durch feststehende, nach innen durch ein Drahtgewebe abge- 
schlossene Kammern f unterstützt, die gleichzeitig dazu dienen, den 
beim Schälen entstehenden Staub und die Hülsenreste abzusaugen. 
‘Die Form und Befestigung des Sohleifkörpers ist so gewählt, 
dafs durch dessen Umdrehen auch seine Aufsenseite zum 
Schleifen benutzt werden kann. 

Immerhin war bei dem ursprünglichen Entwurf dieser 
Schalmaschine die Ausnutzung des Schleifkörpers wenig günstig, 
da der durch die Saugrohre verdeckte gröfsere Teil des letz- 
teren nicht zum Schleifen benutzt werden konnte. 

Um die Ausnutzung der ganzen Fläche des elastischen 
Schleifkörpers für die Schleifwirkung zu ermöglichen, ist in 
dem Zusatzpatent Nr. 142978, eine Stellvorrichtung 
schützt, bei welcher durch Anziehen einer Schraube d der 
Schleifkörper in seiner Lage derart verschoben werden kann, dafs 
andere, bisher durch die Saugrohre geschützte Stellen zur Wirkung 
gebracht werden, sobald die vorher wirksamen Stellen abgenutzt sind. 

Die beiden vorbeschriebenen Konstruktionen, die von Louis 
Hartmann in Hamburg herstammen, sind in den Besitz der 
Firma Bieberstein & Goedicke in Hamburg übergegangen. 

Wie die vorbeschriebene Maschine arbeitet auch die durch 
D. R.-P. Nr. 149330 geschützte Vorrichtung zum Sohälen von 
Körnerfrüchten von C. Zöger in Hamburg mit horizontal 
gelagerten Walzen; doch ähnelt sie in ihrem Aufbau noch mehr den 
Walzenstühlen, da bei ihr die Körner nicht zwischen einer Walze und 
einem feststehenden Mantel bearbeitet werden, sondern anstelle des 
letzteren konzentrisch zur Hauptwalze gelagerte Walzen angeordnet 
sind. Die Lager dieser Walzen sind radial zur Hauptwalze einstellbar, 
so dafs also auch bei dieser Maschine die Entfernung der arbeitenden 
Flächen immer in einem der Gröfse der zu schälenden Körner ent- 
sprechendem Abstand voneinander gehalten werden kann. Die Haupt- 
walze besteht aus einem harten, schälenden Material, die Nebenwalzen 
aus weichen, nachgiebigen Stoffen oder auch umgekehrt. Die nach- 
giebigen Walzen dienen nur dazu, einen leichten Einzug zu ermög- 
lichen und die einzelnen Körner während des Durchganges zwischen den 
Walzen in der für den Sohälvorgang günstigsten Lage unverrückt zu 
erhalten, während die aus hartem Stoff hergestellte Walze, die mit 
einer anderen Geschwindigkeit umläuft, das Gut schält. 

Eine Maschine, die zunächst zum Polieren des Reises be- 
stimmt ist, und deren Verwendung zum Sohälen erst in zweiter 
Linie in Betracht kommt, ist die dem Eisenwerk (vorm. Nagel 
& Kamp) A.-G. in Hamburg unter D. R.-P. Nr. 157824 geschützte 
Poliermaschine, deren Wirkungsweise aus Fig. 83 erkenntlich ist. 

Während die bei der Reisbearbeitung gewöhnlich verwendeten 
Poliermaschinen einfache grofse Trommeln sind, bei deren langsamer 
Umdrehung sich die einzelnen Körner des in sie eingebrachten Gutes 
gegenseitig aneinander reiben und so abschleifen, vergröfsert die 

aschine nach dem genannten Patente die Relativbewegung der ein- 
zelnen Körner und somit auch die polierende Wirkung fadarch, dafs 
in der Trommel exzentrisch angeordnete, planetenartig bewegte Walzen 
eingebaut sind, wodurch der Reis in lebhafter Wirbelung bewegt wird, 
ohne jedoch einem Druck ausgesetzt zu sein. Mit der sich drehenden 
Poliertrommel t, die beim Betriebe etwa zur Hälfte mit Reis gefüllt 
wird, drehen sich die Walzen a-g, da sie in den Kopfflächen der 
Trommel t gelagert sind; sie werden aber gleichzeitig im entgegengesetz- 
ten Sinne um ihre eigene Achse bewegt. Da sich immer nur ein Teil der 
Walzen im Gut befindet und hier polierend wirkt, während die oben in 
der Trommel belegenen Walzen Gelegenheit haben, sich abzukühlen, 
wird eine für den Reis schädliche Erwärmung der Walzen verhindert. 

Zum Schlufs sei noch eine von den beschriebenen Ausführungen 
vollständig abweichende Schälmaschine für Reis erwähnt, die sich 
Rosia Washington Welch in Baltimore unter D. R.-P.Nr. 159638 
hat schützen lassen. Bei dieser Schälmaschine wird im Gegensatz zu 
den bisher besprochenen das Gut während des Schälprozesses nicht 
durch Walzen, sondern durch ein von zwei Walzen getragenes end- 
loses Förderband bewegt. Über dem Förderband, das zur besseren 
Führung des Reises mit prismatischen Stäben belegt ist, ist ein Kamm 
aus Borsten, Draht oder dergl. nachgiebig und biegsam an einer Platte 
aufgehängt, die ihrerseits durch eine Anzahl senkrecht verstellbarer 
Spindeln oder Gewindebolzen getragen wird. Hierdurch wird erreicht, 
dafs auch nach Abnutzung des Kammes der Abstand zwischen diesem 
und dem Förderband immer genau eingestellt und zunächst gröfser, 
bei Weiterbewegung des Gutes aber ‚geringer gewählt werden kann, 
wodurch dieselbe Wirkung erzielt wird, die schon bei den Maschinen 
der Société Générale Meuliére, von Bieberstein & Goedicke und 
C. Zöger erwähnt worden ist. 


Schon die angeführten Beispiele neuerer Reisschilmaschinen dürften 
gezeigt haben, auf welch verschiedenen Wegen die Technik in diesem 
alle das Ziel, den Reis unter möglichster Vermeidung von Bruchreis 
gut zu schälen, zu erstreben sucht. Bei Besprechung der Hartmann- 
schen Maschine wurde bereits darauf hingewiesen, dafs sich wohl auch 
bei den Reisschälmaschinen mit der Zeit eine bestimmte Art der Aus- 
führung als besonders vorteilhaft erweisen, ein Standard-Typ heraus- 
bilden wird, wobei allerdings die Möglichkeit nicht ausgeschlossen ist, 
dafs zwei oder auch mehr nach ganz verschiedenen Verfahren arbeitende 
Maschinen sich nebeneinander Geltung verschaffen. Hat die Technik 
erst einmal klar erkannt,. welche Methode des Schälens im Prinzip 
am zweckmälsigsten ist, so wird sie den hierfür in Frage kommenden 
Konstruktionen ihre besondere Sorgfalt zuwenden. Sobald ein be- 
stimmter Typ dann eine gewisse Überlegenheit über die anderen auf 
den Markt kommenden Maschinen erla hat, wird die gesteigerte 
Nachfrage eine Massenherstellung ermöglichen, wodurch sich der Preis 
trotz solider Ausführung derart verbilligt, dafs andere neuere Ma- 
schinen, welche theoretisch ebenso gute oder bessere Erfolge erzielen 
mülsten, nur dann gegenüber den bereits eingeführten und den Markt 
beherrschenden konkurrenzfähig sein werden, wenn sie diesen gegen- 
über ganz erhebliche Vorteile aufweisen. Beispiele für diesen Werde- 
gang der Maschinen sind besonders aus der Präzisionsmechanik be- 
kannt, soweit diese mit Massenfabrikation rechnen kann, wobei nur 
an die Geschichte des Fahrrades erinnert sei; aber auch im Müllerei- 
Gewerbe läfst sich heute schon bei einzelnen, besonders ausgebildeten 
Maschinen, so bei Walzenstühlen und Plansichtern, von Normal-Typen 
sprechen. Auch die Schälmaschinen für Körnerfrüchte werden in 
nicht zu ferner Zeit Normaltypen zeigen. 
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Neue Verfahren zur Gewinnung künstlicher 


Kohlensäure 
sowie deren Verwendung für Mineralwasser und Luxusgetränke. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 5 und Abbildungen, Fig. 81, 86--89.) 
[Fortsetzung.] Nachdruck verboten. 
Herstellung der Mineralwasser. 

Die durch Kohlensäure hergestellten künstlichen Mineralwasser 
sind eine Nachahmung der natürlichen. Ihre Herstellung beruht darauf, 
hygienisch einwandfreies Trinkwasser mit Kohlensäure zu imprägnieren, 
und da die Aufnshmefähigkeit des Wassers für Kohlensäure mit dem 
dabei angewendeten Drucke steigt, so mulsten 
Apparate konstruiert werden, die es gestatte- 
ten, die Kohlensäure unter einem bestimmten 
Druck mit dem Wasser in innige Berührung 
zu bringen. 

Mit Rücksicht darauf, dafs der heutige 
billige Preis der flüssigen Kohlensäure nach 
und nach alle die Apparate wieder verschwip- 
den läfst, welche vom Mineralwasserfabrikan- 
ten benutzt wurden, um selbst gasförmige 
Kohlensäure herzustellen, sollen hier nur Ein- 
richtungen besprochen werden, deren Be- 
nutzung das Vorhandensein von flüssiger 
Kohlensäure in Stahlflaschen vor- 
aussetzt. 

Unter den hierfür existierenden Mineral- 
wasserapparaten sind besonders zwei Gruppen 
hervorzuheben, die ein gemeinsames Grund- 
prinzip haben: 

1. die Mischapparate und 
2. die Rieselapparate. 


Die Mischapparate. 

In Fig. 81 ist ein einfacher Misoh- 
apparat ohne Abfillvorrichtung, wie ihn 
die Firma Fischer & Kiefer in Karls- 
ruhe herstellt, veranschaulicht. Die Wirkungs- 
weise der Einrichtung, deren Benutzung keine 
technischen Vorkenntnisse erfordert, ist kurz 
die folgende: 

Der aus Kupfer gefertigte und innen verzinnte Mischzylinder wird 
durch den Füllstutzen A mit Wasser angefüllt; gleichzeitig wird dann, 
je nachdem, ob ein sogen. Selterswasser oder eine Brauselimonade 
fabriziert werden soll, eine bestimmte Menge Kochsalz und Natron- 
korbonat bezw. Himbeer-, Erdbeer-, Zitronen- oder ein sonstiger Frucht- 
raft mit beigegeben und die Öffnung A wieder verschlossen. Durch 
Öffnen des Ventils F läfst man uun je nach der Gröfse des Apparates 
4--81 Wasser durch das Rohr F, nach dem Abfüller gelangen, um 
in dem Mischkessel einen Raum für die stets im Wasser vorhandene 
und für diese Zwecke zu entfernende Luft zu schaffen. Die Ent- 
fernung der Luft aus dem Wasser geschieht dadurch, dafs man aus 
der Kohlensäureflasche (G) durch das Reduzierventil M Kohlensäure 
austreten und durch Öffnen des Hahnes В in den Mischzylinder ge- 
langen läfst und zwar solange, bis das Manometer E 4 At Druck an- 
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Fig.86. 2. А.: Neue Ver- 
fahren zur Gewinnung künst- 
licher Kohlensäure sowie deren 

Verwendung für Mineral- 
wasser und Luzusgetränke. 


zeigt. Durch ca. zwei Minuten langes Vor- und Rückwärtsdrehen an 
der Kurbel L wird ein im Zylinder liegendes, kreuzweise gestelltes, 
schaufelförmiges Flügelrührwerk bewegt und dadurch das Wasser mit 
der Kohlensäure innig vermengt, bis letztere fast völlig absorbiert 
ist und das Manometer deshalb bis auf Null zurückgeht. Durch diese 
Manipulation ist die Kohlensäure an die Stelle der Luft getreten und 
letztere wird sich über dem Wasser ansammeln. Von da kann sie 
leicht nach Öffnen des Ventiles durch das Rohr C ins Freie gelangen. 
Alsbald schliefst man das Luftventil wieder und durch mehrmaliges 
Wiederholen dieser Entlüftung erzielt man eine hohe Absorptions- 
fähigkeit des Wassers. Nunmehr läfst man von neuem Kohlensäure 
in den Mischzylinder strömen und setzt mittels der Kurbel L das 
Rührwerk in Bewegung, bis das Manometer E konstant 4 At anzeigt. 
Dies beansprucht парові 10--15 Minuten, und alsdann kann dar 
Abfüllen beginnen. Hierzu wird die Flasche auf den in senkrechtes 
Richtung beweglichen Teller h der Abfüllvorrichtung Fig. 86 llt. 
Die Spindel i ist an dem Körper A geführt und mit dem Fufshebel B ver- 
bunden. Durch einen Druck auf B wird der Flaschenhals gegen den 
Kopf g luftdicht angedrückt, und durch Öffnen des Hahnes a kann das 
impragnierte Wasser in die Flasche gelangen. Man läfst zunächst 
einen Teil der Flasche vollaufen, schliefst den Habn a und öffnet den b, 
damit die Laft aus der Flasche entweichen kann. Darch Umstellen der 
Наһпе wird nun- К 

mehr die Flasche 
ganz gefüllt und 
verschlossen. Der 
Mischzylinder (Fig. 

81) ist mit einem 
Sicherheitsventil D 
versehen, welches 

für jedengewünsch- 
ten Druck einge- 
stellt werden kann; 
auch erhält er An- 
schlufs für Wasser- 
leitungund Wasser- 
standsglas. Eine 
Fest- und Los- 
scheibe О ermög- 
lichen den Betrieb 
durchTranamission. 

Dem beschrie- 
benen Apparat haf- 
tet vor allen Din- 
gen der Nachteil 
an, dafs die nach 
dem Abfüllen im 
Mischzylinder ver- 
bleibende Kohlen- 
säure von 4 At 
Druck ins Freie 
gelassen werden 
muls, also verloren 
geht, wenn man den 
Zylinder aufs neue i 
mit Wasser füllen ` 
will. 

Man kann je- 
doch diesen Ver- 
lust an Kohlensäure 
durch die Anwen- 
dung von Zwil- К 
lingsapparaten bis auf ein Minimum reduzieren. Es wird hier nach 
dem Abfüllen des einen Zylinders die in ihm verbleibende Kohlensäure 
dazu benutzt, die Luft aus dem zweiten Zylinder zu entfernen, und 
da Wasser die Eigenschaft besitzt, beim Umrühren die Kohlensäure 
aus einem Gefäls zu absorbieren, so wird kein nennenswerter Verlust 
an Kohlensäure auftreten können. Im übrigen ist die Wirkungsweise 
genau wie früher beschrieben. RE 

Um die Wassertemperatur im Mischzylinder zu erniedrigen, ver- 
sieht man ihn mit einem Eiskühlmantel. Diese Kühlung durch Eis 
oder Eiswasser ist gleichbedeutend mit einem gröfseren Absorptions- 
vermögen des Wassers. t х, 4 

Zur Herstellung kleinerer Mengen kohlensäurehaltiger Getränke, wie 
es oft in Apotheken und im Privatgebrauch erwünscht ist, eignet sich 
der von derSürther Maschinenfabrik gefertigte Apparat, Pe 81. 

Die Wirkungsweise ist folgende: Die Mischkugel L wird durch 
die Füllschraube k bis са. 5, ihres Inhaltes gefüllt, sodann wieder 
die erforderlichen Salze oder Sirupe zugegeben und die Füllschraube 
geschlossen. Der Dreiweghahn D des Expansionskessels F wird ge- 
öffnet, ebenso das Flaschenventil B. Die Kohlensäure strömt jetzt 
in den Kessel F, welcher hier das Reduzierventil ersetzt und sobald 
in diesem ein Druck von 6 At durch das Manometer G angezeigt wird, 
sind Ventil В und Hahn D zu schliefsen. Zu Beginn des Betriebes 
mufs natürlich die im Kessel F enthaltene Luft entfernt werden, und 
es geschieht dies dadurch, dafs zunächst ca. 1 At Druck auf den Kessel 
gelassen und dann der Hahn H geöffnet wird, so dafs die Luft sofort 
entweicht. Nachdem der Kessel 6 At Kohlensäure-Druck erlan hat, 
wird der Hahn I geöffnet und so die Kohlensäure in die Mis gel 
L geführt; hier wird zunächst ein Druck von 1 At mann, der 
Hahn I wieder geschlossen und das im Innern liegende‘ Rührwerk 


Fig. 87. 2. A.: Neue Verfahren zur Gewinnung künstlicher 
Kohlensäure. sowie deren Verwendung für Mineralwasser, 
und Luzusgetränke, 


durch die Kurbel N mehrmals vor- und stiskwartibenegt. Hierdurch 
wird die im Wasser enthaltene Luft frei und kann durch den ge- 
öffneten Hahn М entweichen. Nach Schliefsen des Hahnes M und 
Öffnen von I wird das Rührwerk solange gedreht, bis das Manometer 
einen konstanten Druck von 4 At zeigt, und es kann nun das Abfüllen 

innen. Das imprägnierte Wasser gelangt durch das Rohr O nach 
dem Abfüllkopf R, die zu füllende Flasche wird auf den Teller P 
gestellt, mit Hilfe des Fulshebels Q wird der Flaschenhals dicht gegen 
den Abfüllkopf K geprefst, die Luft wird durch den Hahn T aus der 
Flasche entfernt, und nachdem letztere gefüllt ist, wird der Hebel R 
heruntergedrückt, wodurch die Flasche verkorkt wird; der Kork selbst 
wird vorher oben in den Abfüllkopf K eingebracht. Zur 
-gröfseren Sicherheit ist noch ein Sicherheitsventil E ange- 
ordnet. 

Für die Haltbarkeit eines Erfrischungsgetränkes, vor allem 
‚aber in hygienischer Beziehung ist es von Wichtigkeit, dafs das 
-Wasser während der Imprägnierung nur mit einwandfreien Me- 
tallen in Berührung kommt. Wenn nun auch bei den gebräuch- 
lichen Apparaten der Mischzylinder aus innen verzinntem Kupfer 
besteht, so liegt doch die Gefahr nahe, dafs mit der Zeit die Ver- 
‚zinnung, insbesondere durch die bei der Fabrikation verwende- | 
ten Salze, angegriffen wird. Es bedingt dies natiirlich, dafs 
die Mischgefälse von Zeit zu Zeit nachgesehen und ev. neu ver- 
zinnt werden müssen. Diese Reparaturen sind aber für den 
kontinuierlichen Betrieb unangenehme Faktoren, weshalb sich 
der aus einem indifferenten Stoffe 
bestehende Apparat (Fig. 89) von 
N. Grefsler in Halle schnell 
eingeführt hat. . 

Das Mischgefäls besteht hier 
aus einem inneren Steinzeug- 
zylinder und einem äulseren, 
innen verzinnten Kupferzylinder 
von gleicher Länge. Beide wer- 
den zwischen zwei gulseiserne, 
innen mit Platten aus chemisch 
reinem Zinn belegte Stirnböden 
mittels Schrauben eingeklemmt. 
Die Dichtung der gedrehten 
bezw. geschliffenen Ränder der 
beiden Zylinder mit den Stirn- 
böden wird durch Gummiringe 
erzielt. Der Ringraum zwischen 
äufserem und innerem Zylinder 
wird mit Wasser ausgefüllt, wäh- 
rend der Hohlraum des Stein- 
zeugzylinders die zu imprägnie- 
rende Flüssigkeit erhält. Das 
Rührwerk ist aus imprägniertem 
Holz gefertigt und wird durch 
eine Kurbel angetrieben. Damit 
der Steinzeugzylinder von Druck 
entlastet ist, hat das Kohlensaure- 
eintrittsrohr eine Abzweigung 
erfahren, so dafs auch im Ring- , 
raum stets derselbe Druck herr- 
schen mufs wie innen; ersterer 


ist dadurch gegen 
Zerspringen ge- 
schützt. Als Ar- 
maturen sind auch 
hier Füllstutzen, 
Abfüllstutzen, Koh- 
lensäurestutzen, s0- 
wie Sicherheits- 
ventil, Manometer 
und Lufthahn zu 
erwähnen. Die 
Wirkungsweise ist 
dieselbe wie bei 
den schon beschrie- 
benen Mischappa- 
raten. 


(Schlufs folgt.) 


Fig. 88 u. 89. 
licher Kohlensäure sowie deren Verwendung für Mineralwasser 
und Luzusgetränke. 


Z. A.: Neue Verfahren zur Gewinnung künst- 


Brennerei „Mehrenthin“ bei Woldenberg 


ausgeführt von A. Wagener in Cüstrin. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 6.) 
Nachdruck verboten. 
Wie aus den Zeichnungen auf Tafel 6 zu entnehmen, ist die von 
A. Wagener in Ciistrin ausgeführte Brennerei „Mehrenthin“ 
bei Woldenberg fir die Fabrikation von Kartoffelspiritus bestimmt. 
Die Fabrikgebäude sind zu einem Komplex vereinigt, der trotz 
einfachster architektonischer Ausgestaltung der Fassaden doch harmo- 
nisch wirkt (vgl. Fig. 1) und in seiner Grundrifsdisposition allen An- 
forderungen eines glatten Betriebes Rechnung trägt. Von den Gebäuden 
sind einzelne eingeschossig, andere mebrgeschossig; ein turmartiger 
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Fig. 88. 


Bau nimmt das Kaltwasserbassin h und die Henzeeinrichtung (vg). 
Fig. 2) auf. 

Im Souterrain sind vier Räume vorgesehen, von denen der 
gröfste f von 11,78 16,95 + 5,83 >< 9,1 m Grundfläche als Malzkeller, 
der nächstfolgende von 6,12 >< 11,78 m Grundfläche als Kartoffelkeller, 
der dritte g von 5,55 >< 6,24 m als Spirituskeller und der vierte von 
4,3 >< 5,55 m als Waschmaschinen- und Treppenstube dient. Die Keller- 
gewölbe stützen sich auf eiserne Säulen, deren im Raume f 4x2 in 
Abständen von 3,3 + 2X 3,7 + 3,3% 2,95 m in der Länge und 3x3,82 m 
in der Breite aufgestellt sind. Eine neunte Säule trägt ebenda das 
Gewölbe des Anbaues (Fig. 4 u.7). Im Raume g steht nur eine, im 
Kartoffelkeller dagegen zwei Säulen. Der Zugang zu den 
drei, nur zum Teil unter der Erde gelegenen Kellern erfolgt 
vom Parterre aus durch Treppen. 

Im Keller g ist aufser dem Spiritusbassin eine Spiritus- 
pumpe aufgestellt. Ebenso ist im Waschraume durch Ein- 
bau eines verdeckten Kanales für die Ableitung des Wasch- 
wassers und durch Einbau eines offenen Troges für die Ver- 
teilung des reinen Wassers auf die Trommeln Sorge getragen. 

In den Umfassungswänden des Malzkellers wurden Ven- 
tilationskanäle ausgespart; auch hat man die Fenster des 
Spirituskellers vergittert. 

Im Erdgeschols des Hauptgebäudes befindet sich 
bei i das Spiritus-Fafslager, von dem in der einen Ecke eine 
Waagestube durch verglaste Wände abgetrennt ist. Man 
betritt das Lager von der Laderampe aus. Das Lager an 
sich hat eine Tiefe von 12,0 m, eine Breite von 6,25 m und 
eine Höhe bis zum Dachfirst von 5,3 m und wird durch vier 
Fenster mit Tageslicht versorgt. 

Die unmittelbar an das Lager i angrenzenden Räume 
enthalten die Henzeanlage nebst dem Treppenhaus und die 
Akkumulatcren. Anden Akkumulatorenraum von 2,06>< 6,6 m 
Grundfläche schliefst sich der 
Dynamoraum von 6,6 >< 3,3 m 
Grundfläche, in welchem zur Zeit 
erst eine Dynamomaschine aufge- 
stellt ist. Diese empfängt ihren 
Antrieb durch Riemen mittels 
Vorgeleges von der Hauptwelle 
im Maschinenraume a aus und 
liefert den Strom für die elek- 
trische Beleuchtung. 

Im Maschinenraume a von 
7,0 >< 11,5 m Grundfläche und 
5,5 m Gesamthöhe sind an der 
Rückwand der Entschaler und 
die Maisch- und Speisepumpen 
untergebracht. Nahe der rechten 
Wand stehen die Betriebsdampf- 
maschine, das Speisefafs und eine 
Dampfpumpe, während nahe der 
linken Querwand der Vormaisch- 
bottich, die Malzquetsche und 
ein Kühler aufgestellt sind. An 
der Frontwand befindet sich die 
Mefsuhr sowie ein Arbeitspult 
für den Werkführer. 

Der Antrieb der Maschine 
erfolgt von der annähernd in der 
Mitte des Saales a an der Decke aufgehängten Hauptwelle. 

Die Brüden vom Vormaischbottich werden durch ein Dunstrohr 
über das Dach abgeführt; auch ist die Decke des Saales durch Stein- 

ewölbe zwischen Eisenträgern nach oben abgeschlossen. Zwei eiserne 
шеп stützen dieses Trägersystem ab und nehmen zu gleicher Zeit 
die Last des Daches über dem Apparatensaale auf. 

Rechts vom Saale a liegen Hefenkammer, Quellstube und Flur 
mit Haupteingang. Die Hefenkammer r enthält an der Rückwand 
einen Wärmschrank und davor die ‚sechs Hefenbottiche; daneben ist 
ein Kochfafs aufgestellt. Im Quellraume befinden sich die zwei Quell- 
stöcke. Beide Räume haben dieselbe Breite wie der Flur, nämlich 
3,5 m und eine Höhe von 3,5 m. 

Der Raum d enthält die zehn Gärbottiche und hat bei 6,1 m 
Breite eine Tiefe von rd. 11,53m. Er sowohl als auch die Hefen- 
kammer r werden nach aufsen durch isolierte Wände abgeschlossen. 

Das Nebengebäude, welches sich ala Annex des Hauptge- 
bändes darstellt, ‘enthält den Kesselraum b und das Kohlenlager с. 
In ersterem ist ein liegender Einflammrohr-Dampfkessel mit Innen- 
feuerung untergebracht, dessen Abgase durch einen frei auf dem 
Fabrikshofe stehenden Schornstein abgeleitet werden. Die Kessel- 
decke ist in das Niveau des Erdgeschosses verlegt, so dafs eine Treppe 
erforderlich war, um von der Decke auf den Heizerstand zu gelangen ; 
auch wurde das Kesselhaus so breit angelegt, dafs noch ein zweiter 
Kessel darin untergebracht werden kann; es hat nämlich bei 13,0 m 
Tiefe eine Breite von 6,4 m und eine Höhe bis Unterkante Dachsparren 
von 4,3 m. Das Dach selbst ist als Pultdach mit Laterne in Holz- 
konstruktion ausgeführt und mit Teerpappe gedeckt. 

Der Kohlenraum hat 6,25 m Tiefe sowie 6,4 m Breite; die Kohle 
kenn gleich vom Wagen durch Luken in ihn hineingeworfen werden. 
Durch eine Tür steht er in Verbindung mit dem Kesselraum b. 

Bureauräume sind im Fabrikgebäude selbst nicht vorgesehen. 
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Stärke- und Zuckerindnstrie. 
Fleischwaren- und Konservenindustrie. 


Über Anlage und Betrieb der Stärkefabriken. 
Von W. Uhland jun., Spezial-Ingenieur für Stärkeindustrie. 
[Fortsetzung.] 


Durch das Dekatieren der gewonnenen Stärkemilch und die wie- 
derholten Abzüge ist diese stark verdünnt und enthält ziemlich be- 
trächtliche Mengen von gelöstem Kleber. Dieser ist in ausreichender 
Weise nur durch Behandlung der Stärke auf Zentrifugen zu entfernen, 
doch ist die Menge der Stärkemilch zu grofs, als dafs man sie nach 
dem Dekatieren ohne weiteres zentrifugieren könnte. Man mals des- 
halb durch geeignete Mittel eine Konzentration bewirken, die aber 
der Kleinheit der Stärkekörnchen wegen schwieriger ist als bei den 
anderen Stärkearten. Wenn man bei Kartoffelstärke die sog. Scheide- 
apparate zur Konzentration benutzen kann, und bei Mais- und Weizen- 
stärke sich ein schnelles Absetzen auf Absetzrinnen erzielen läfst, so 
sind diese Methoden bei der Behandlung ‘der Reisstärkemilch nicht 
auwendbar. Die Reisstärkekörnchen sctzen sich so langsam zu Boden, 
‘dafs weiter nichts übrig bleibt, als die gesamte, durch das Dekatieren 
gewonnene Stärkemilch zu sammeln und so lange der Ruhe zu über- 
lassen, bis die Stärke sich am Boden der Bassins fest abgesetzt hat. 
Dieser Vorgang dauert zwei bis drei Tage, kann auch noch längere 
Zeit in Anspruch nehmen, wenn man Reis verarbeitet, dessen Stärke- 
körnchen eine ganz besondere Kleinheit aufweisen. Das überstehende 
Wasser enthält ziemlich viel gelösten Kleber. Er wird mittels dreh- 
barer Heberohre abgezogen und auf später noch zu beschreibende 
Weise verarbeitet. Die abgesetzte Stärke sticht man aus und bringt 
sie in ein Auflösebassin, das zweokmälsig so angeordnet ist, dafs man 
die Stärke direkt aus den Bassins hineinwerfen kann. Ist dies nicht 
"möglich, во mufs man besondere Transportmittel wie Hängebahnen 
oder fahrbare Transportkasten zur Anwendung bringen. Da das Auf- 
lösebassin in den meisten Fällen tief liegen wird, pumpt man die 
Stärke in den Zentrifugenbottich über, von dem aus die Zentrifugen 

efüllt werden. Die zur Reisstarkefabrikation benutzten Zentrifugen 

aben ungelochte Trommeln, so dafs das Wasser nicht entweichen 
kann. Dies ist notwendig, damit die Stärke in den Trommeln nicht 
zu fest wird und eine scharfe Absonderung des Klebers ermöglicht. 
Die Stärkemilch wird in den Zentrifugen derart geschieden, dafs sich 
die reine Stärke an der Trommelwand anlegt, während der ausge- 
schiedene Kleber sich in ziemlich scharf abgegrenzter Schicht inner- 
halb der Stärkeschicht befindet. Als dritter Ring scheidet sich inner- 
halb der Kleberschicht das Kleberwasser aus. Nachdem dieses abge- 
lassen ist, entfernt man sorgfältig die Kleberschicht und wäscht den 
Stärkering derart ab, dafs nur die reine Stärke übrigbleibt. Diese 
wird dann ausgehoben, aufgelöst und in den bereits mehrfach er- 
wähnten Entwässerungsapparaten in feste Blöcke geformt. Die weitere 
Behandlung dieser Blöcke entspricht im allgemeinen dem Vorgang, 
wie er bei der Mais- und Weizenstärkefabrikation beschrieben ist. 
Die Blöcke werden vorgetrocknet, in Papier eingepackt und dann bei 
mäfsiger Temperatur mehrere Wochen lang nachgetrocknet, wodurch 
die bekannte Strahlen- oder Kristallstärke entsteht. Man kann ebenso 
gut auch Reistrockenstärke erzeugen, die so hergestellt wird, wie dies 

die Maistrockenstärke beschrieben ist. 

Sämtliche Abwässer der Reisstärkefabrikation enthalten Kleber in 
verhältnismäfsig grofsen Mengen gelöst. Da dieser ein vorzügliches 
Viehfutter ist, welches hoch bezahlt wird, so liegt es im Interesse 
der Reisstärkefabrikanten, diesen Kleber möglichst bis auf den letzten 
Rest zu gewinnen. Man sammelt deshalb alle kleberhaltigen Abwässer 
in einem Sammelbassin und bringt den’gelösten Kleber zur Ausscheidung 
dadurch, dafs man die alkalische Flüssigkeit mittels Salz- oder Schwefel- 
säure neutralisiert. Da der Kleber пиг in einer alkalischen Flüssigkeit 
löslich ist, scheidet er sich bei der Neutralisation in Gestalt von mehr 
oder weniger feinen Flocken aus, die man dadurch in konzentrierten 
Zustand bringt, dafs man die neutralisierten Abwässer in grofsen 
Bassins auffängt und sie daselbst der Ruhe überläfst. Die Kleber- 
flocken senken sich langsam zu Boden und bilden daselbst eine ziemlich 
soharf abgegrenzte Schicht, von der man das überstehende Wasser ab- 
ziehen kann. 

In kleinen Reisstärkefabriken verarbeitet man gewöhnlich den 
Kleber nicht für sich, sondern mit den sogen. weilsen Rückständen 
gemischt. Die weifsen Rückstände sind diejenigen Fasermengen, welche 
als letzter Rest bei der Dekantation übrig bleiben und von dem Sieb 
ausgeworfen werden, wenn man ein solches benutzt. Die Mischung 
muls vor der Neutralisation erfolgen. Gewinnt man weilse Rückstände 
und Kleber getrennt, so werden beide für sich neutralisiert und die 
тезеп Rückstände ebenso in konzentrierter Form gewonnen, wie dies 
für den Kleber angegeben ist. 

In den meisten Fällen kann man die Rückstände nicht in feuchtem 
Zustande absetzen, sondern ist gezwungen, sie zu entwässern und zu 
trocknen. Die Entwässerung geschieht auf Filterpressen, in denen 
feste. Kuchen gebildet werden. Vor der Trocknung werden die Prefs- 
kuchen auf einem Brechwalzwerk zerkleinert, um der Trockenluft eine 
gröfsere Oberfläche zu bieten und eine schnellere Austrocknung zu 
ermöglichen. 

In kleineren Reisstärkefabriken benutzt man zum Trocknen der 
Rückstände Trockenkammern mit genügender Heizfläche und starker 


Nachdruck verboten. 


Ventilation. Für gröfsere Anlagen würde jedoch diese Trocknungsart 
zu umständlich und kostspielig sein, weshalb man für diese entweder 
Rückständetrockenkanäle oder mechanische Trookenapparate anwendet. 
Die letzteren sind entschieden vorzuziehen, weil sie so gut wie keine 
Bedienung beanspruchen und deshalb bedeutend billiger arbeiten. Da 
die Rückstände gegen Wärme nicht so empfindlich sind, so bringt 
man auf diesen Apparaten die Rückstände direkt mit den Dampfheiz- 
flächen in Berührung, um auf diese Weise eine sehr energische Ver- 
dampfung des in ihnen enthaltenen Wassers hervorzurufen. 

Die aus den Trockenanlagen kommenden Rückstände haben die 
Form von mehr oder weniger grofsen Stücken, welche, um leicht ver- 
käuflich zu sein, gemahlen und gesichtet werden. Zum Vermahlen 
benutzt man mit Vorteil einen Mahlgang mit französischen Steinen, 
während sich zum Absichten am besten moderne Zentrifugal - Sicht- 
maschinen eignen. Hat man die meisten Rückstände und den Kleber 
gesondert behandelt, so ist man in der Lage, durch Mischen beider 
in verschiedenen Verhältnissen mehr oder weniger proteinhaltiges Futter 
herzustellen und demgemifs allen Wünschen der Kundschaft gerecht 
zu werden. d 

Bei der Besprechung der Reisstarkefabrikation ist noch eine be- 
sondere Form zu erwähnen, die sich in den letzten Jahren in vielen 
Gegenden eingebürgert hat. Es sind dies die sogen. Stärketabletten, 
welche mit Hilfe von Stärkepressen automatisch hergestellt werden. 
Diese Stärketabletten haben den Vorzug, dafs sie ein ganz bestimmtes 
Gewicht besitzen, und demzufolge ein Abwiegen der Stärke beim Ge- 
brauch überflüssig wird. Für den Fabrikanten bieten diese Tabletten 
noch den Vorteil, dafs bei der Verpackung auf gleichem Raum ein 
viel gréfseres Quantum untergebracht werden kann, so dafs an Ver- 
packungsspesen gespart wird. Aulserdem werden die Tabletten nicht 
in Kartons, sondern lose, nur in Seidenpapier eingeschlagen, verkauft, 
woraus dem Fabrikanten ein weiterer Vorteil erwächst, da in den weit- 
aus meisten Fällen die Kartons dem Gewicht nach teurer sind als die 
Stärke. (Fortsetzung folgt.) 


Landwirtschaft. 
Tierzucht und Gartenban, 


Amerikanische Dreschmaschinen 
und zugehörige Lokomobilen und Strafsenlokomotiven. 
[Schlufs.) Nachdruck verboten. 
(Mit Abbildungen, Fig. 90--92.) 

Die Dreschmaschinen der Case Company in Racine haben 
bis auf die kleinsten Typen Zylinder mit zwanzig Schlagleisten. Normal 
baut die genannte Firma Maschinen mit 28, 32, 36, 40 und 44” Dresch- 
trommeln. Als gangbarster Typ ist jedoch die 32” Maschine anzusehen, 
welche aus diesem Grunde auch in Fig. 90 wiedergegeben ist. Ihre 
Trommel a macht 750 Touren in der Minute und ruht auf einer 2 1," 
Achse, welche an einem Ende eine 13 {,/' Antriebsscheibe trägt. Jeder 
der zwanzig Stäbe ist mit neun Zähnen aus Stahl versehen. Der 
konkave men b, welcher die festen Zähne trägt, ist aus Gufseisen 
gefertigt, und an ihn schliefst sich ein ‚Rost с aus Schmiedeeisen. 
Letzterer soll es den ausgedroschenen Getreidekérnern ermöglichen, 
auf kürzestem Wege auf den Conveyer zu gelangen, der sie den 
Sieben zuführt. 7 

Hinter дег Dreschtrommel und oberhalb des Rostes с befindet 
sich auch bei diesem Maschinentyp ein rotierender Schlagzylinder d 


-mit vier gebogenen Schlagern aus Schmiedestahl. Dieser breitet das 


Stroh aus und übergibt es dem Strohschüttler e, welcher eine hin- 
und hergehende Bewegung ausführt und so lang ist, dafs das Stroh 
über die ganze Maschine wandern muls. Dies hat zur Folge, dafs 
die dem Stroh etwa noch anhaftenden Körner ausgeschüttelt werden. 
Das Getreide, welches durch: деп konkaven Rost und das Schüttel- 
sieb gefallen ist, gelangt in einen trogartigen, von denselben Zug- 
stangen g, welche das Schüttelsieb e bewegen, hin- und hergeschobenen 
Conveyer. Die gekröpfte Welle, an der die Schubstangen g angreifen, 
macht 230 Touren in der Minute. 

Am hinteren Ende des Conveyers ist ein Rüttelrost angeschlossen, 
unter dem sich ein zweites Sieb befindet, das von der Welle des 
Ventilators n ans betätigt wird. Beim Passieren der beiden Siebe 
ist das Getreide der Einwirkung eines Blasluftstromes ausgesetzt; es 
fällt durch das Sieb auf den neuen Schraubenconveyer, während Staub 
und leichte Rückstände über das Sieb gehen und in einen Tailings- 
elevator mit Transportschaufeln gelangen. Der Tailingselevator 
wird unmittelbar von der Kurbelwelle angetrieben und besitzt oben 
verstellbare Lager, so dafs man die obere Welle der jeweiligen 
Spannung der Treibrolle gemäfs einstellen kann. Die obere Elevator- 
welle trägt fliegend ein kleines Kettenrad für den Antrieb der 
Tailingsschnecke r, welch letztere die Rückstände an der Frontwand 
der Maschine herauswirft. 

Der Ventilator n hat vier Flügel und erstreckt sich über die 
volle Breite der Maschine; er wird von der Welle der Dreschtrommel a 
aus durch einen 4” Riemen angetrieben, welcher über den Riemen ge- 
leitet ist, der die Schlagtrommel d betätigt. Die Blaskraft des Ven- 
tilators kann durch im oberen und unteren Kanale angeordnete Stell- 
klappen geregelt werden. 

s Stroh. fällt in einen Trichter am Ende der Maschine und 
wird von da entweder durch einen Staker mit Gummiband und 
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Zinken oder darch einen Windstaker auf den Stapel geschafft. Der 
Windstaker besteht in einem an den Trichter angeschlossenen Robr w, 
dem ein Exhaustor v vorgelagert ist. Das Rohr w trägt am Ende 
ein Kugelgelenk, an welches sich das Teleskop-Transportrohr w, an- 
schlielst, man mit Hilfe von Handrad und Spindel aufrichten und 
umlegen kann. Eine verstellbare Haube erlaubt es, die Ausblas- 
richtung des Rohres w, nach Bedarf zu ändern. Der Exhaustor ist 
ganz in Stahlblech ausgeführt; seine Welle läuft in Kugellagern und 
macht 650 bis 750 Touren in der Minute. Der Antrieb des Exhaustors 
erfolgt von der Welle der Trommel a aus durch Riemen und Winkelräder. 

ie meisten der Case-Dreschmaschinen sind mit Selbstspeisung 
ausgerüstet. Ein Transporteur q, mit Zinken, dessen Band 61 bis 103’ 
Geschwindigkeit in der Minute hat, liefert die Bündel längsliegend 
an einen Speiseapparat mit gebogenen rotierenden Greifern ab. Die 
Greifer erfassen das Bündel und halten es einen Moment fest, damit 
die schwingenden Messer q das Band, welches das Bündel zusammen- 
hält, zerschneiden können. Der ganze Speiseapparat untersteht der 
Kontrolle durch einen Regulator an der Hauptantriebsscheibe, welcher 
durch gewichtsbelastete Hebel, Federn und Stahlreibungsbänder ge- 
bildet wird. Wenn die Scheibe rotiert und ihre volle Tourenzahl er- 
reicht hat, so haben die Gewichte ihre äufserste Lage eingenommen, 
wodurch die Bänder in Kontakt mit dem Innenumfange des Scheiben- 
kranzes kommen. An diesen ist aber die Kurbelwelle der Speiseein- 
richtung angeschlomen; so dafs jetzt diese selbst in Tätigkeit versetzt 
wird. ermindert sich die Geschwindigkeit, so bewegen die Federn 
die Gewichtspendel nach innen, wodurch die Friktionsbänder aufser 


auf den Speichen der breiten Treibräder im Eingriffe stehen. Normal 
bewegt nun das Differentialgetriebe nur ein ; sobald aber Kurven 
zu durchfahren sind, laufen die konischen Räder auf dem konischen 
Spurrade der Vorgelegewelle vor- und rückwärts. 

Das ganze Getriebe ist aus Gufseisen hergestellt, welches durch 
Zugabe von Stahlabfall in den Kupolofen etwas widerstandsfähiger 
gemacht ist. К 

Der Zylinder дег Maschine wird von einer Konsole gehalten, die 
an den Kessel angenietet ist und nach rückwärts auf die Kurbelwelle 
treibt; diese selbst ruht in Platten, welche an die Feuerbüchswand 
genietet sind. Ein D-förmiger Schieber bewirkt die Verteilung des 
Dampfes im Schieberkasten und wird durch eine einfache Exzenter- 
steuerung von Hand eingestellt (vgl. Fig. 91,2). Die kurze Exzenter- 
stange a, dieser letzteren, welche mit dem Exzenterbügel ein Gufs- 
stück bildet, ist aufwärts gerichtet und mit einem Gleitklotze b ver- 
bunden, der in der Kulisse о gleitet. Die Neigung der letzteren kann 
mit Hilfe des Umsteuerhebels d geändert werden, um so in bekannter 
Weise die Maschine zu reversieren. Eine Pleuelstangee betätigt den ein- 
armigen Schwinghebel f, welcher mit der Schieberstange g verbunden ist. 

Bei den Zweifach-Expansionsmaschinen werden, um beide Zylinder 
mit einem Schieber steuern zu können, die Zylinder in Tandemart 
angeordnet. i 

Die Case Company baut ihre Maschinen in zwei T, 
traction engines“, lediglich zum Pflügen und als ,,Roa 


en als „Farm 
locomotives“ 


zum Dreschen u. в. w. Die Hauptdaten beider Typen sind im folgenden 
zusammengestellt: 


Fig. 90. 


Eingriff mit dem Umfange der Treibscheibe kommen. Die Folge davon 
ist das Stillsetzen der Speiseeinrichtung. 

Der Getreideelevator liefert das Getreide an einen vertikalen 
Trausporteur ab, welcher es in einen Wagetrichter abwirft. Ist dieser 
gefüllt, so entleert er sich automatisch in den untergestellten Sack, 
Wagen u.s. w. Im ersten Falle wird 
mit der Absackeinrichtung meist 
auch eine Registriereinrichtung ver- 
bunden. 

Die beschriebenen Maschinen 
sind für alle Körnerfrüchte ver- 
wendbar; es bedarf nur des Aus- 
wechseln des Rostes b. 

Die von der Case Company 
gebaute Strafsenlokomotive 
ist in Fig. 92 in der Ansicht wieder- 
gegeben; sie besitzt einen Loko- 
motivkessel mit tiefgehender Feuer- 
büchse und gufseisernem Schorn- 
stein. Letzterer ist mit Funkensieb 
und Sammelrohr für Funken ver- 
sehen; ebenso ist eine Einrichtung 
zum Anwärmen des Speisewassers 
vorhanden. ` 

Die Treibräder werden durch 
eine lange Achse hinter der Feuer- 
büchse getragen; ebenso werden 
hier beide Räder angetrieben, zu 
welchem Zwecke die Zwischenwelle 
an beiden Enden Räder trägt. 

Der Antriebsmechanismus an sich ist aus Fig. 91, Skz. 1 zu ersehen. 
Das Rad a auf der Kurbelwelle der Maschine greift in das Zwischenrad b, 
und dieses in das Rad о eines Differentialgetriebes. Letzteres erlaubt 
es, die Treibräder unabhängig von einander zu bewegen, was bekanntlich 
nötig ist, um Kurven darchfabren zu können. Das Zentrum dieses 
Rades ist vom Kranze unabhängig, derart, dafs zwischen beide Spiral- 
federn d eingeschaltet sind, welche die Stöfse aufnehmen, die infolge 
der Anordnung bei einer Bewegung des Differentials auftreten müssen. 
Im Zentrum des Rades sind vier konische Räder auf radialen Wellen 
angeordnet, welche mit einem Rade der Vorgelegewelle kämmen. Die 
Welle trägt an ihren Enden Rader g, welche mit den Spurrädern h 


Fig. 91. 
maschinen und sugehörige Lokomobilen 
und Strafseniokomoticen. 
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Farm traction Road 
engines locomotives 
Nomin. Leistung in PS ..... 25 150 1 bei 69 Pfd. Druck 
im Zylinder und 476° 
Bremsleistung in PS... .... 70 Kolbengeschwindigkeit 
Kesseldurchmesser. . .. . . . . 2' 8" 36" 
Anzahl der Rohre... ..... 62 93 
Rohrdurchmesser ........ 2” 2” 
Rohrlänge .... 2.2222... 8/6" 91" 
Feuerbiichslinge.. . . ECH A 8” 
Feuerbüchsbreite . . ...... 2'6” 3/3" 
Feuerbüchstiefe. . . . . . ... EE 39,5" 
Heizfläche in П'........ 262,3 508,5 
Rostfläche in I’ ........ 87 15,8 
Kesseldrack in Pfd.e.. . . . . . 130 160 
Zylindermafsee ......... 11x11" 14X14 
a а. Zweif.-Lixp.-Lok...{ эю и” 
Treibraddurchmesser ...... 5/6" 8 
Treibradkranzbreite.... . . . 2’ 2’ 6” 
Laufraddurchmesser. . . . . . . 3' 8" 46" 
Laufradkranzbreite . . . . . . . DN 1/2" 
Radbasis. `... 11/10" 14/2" 
Maschinenlange......... — 25/3" 
Maschinenbreite. . . ...... 9 10 
Schwungraddurchmesser . . . . . 3'4" DECH 
Schwungradkranzbreite ..... 1’ 174" 
Tourenzahl des Schwungrades 250 200 
Fahrgeschwindigkeit der Maschine 
in engl. Meilen per Stunde. . . ENN 21, ч. 5%, 


Zam Schlufs sei noch des Fabrikates der Best Manufacturing 
Company in San Leandro gedacht, die eine höchst eigenartige 
kombinierte Getreide- Ernte- und Dreschmaschine baut, 
welche sich auf dem Felde selbsttätig vorwärtsbewegt, und dabei 
das Getreide schneidet und zu Garben bindet, diese in der Maschine 
ausdrischt, das Korn absiebt und schliefslich die Spreu sammelt. Die 
Maschine hat bisher in den ungeheuren Weizendistrikten Kaliforniens 
Anwendung gefunden und arbeitet dort gewöhnlich mit acht Bedienungs- 
mannschaften, von denen einer den Maschinisten, der zweite den Heizer, 
der dritte und vierte die Drescher, der fünfte den Wasserkärmer 


` uad die drei anderen die Absacker machen. Die Maschine sackt durch- 
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schnittlich per Tag 2750 Bushels und schneidet eine Fläche von 100 bis 
125 amerik. Äckern; ihre Sense führt einen Schnitt von 35’ = 10,6 m aus. 

Dieselbe Firma stellt auch Maschinen gleichen Typs für Betrieb 
durch zwanzig bis vierundzwanzig Maulesel oder Pferde her, wobei 
die Dreschmaschine durch einen neben ihr auf dem Wagen der Mäh- 
maschine montierten Gasmotor von 22 PS angetrieben wird. Die 
Sense dieser Maschine schneidet 20’ = ~ 6 ш. Die Maschine mäht 
und drischt das Produkt von vierzig bis fünfzig Ackern per Tag, wobei 
die Tagesleistung in gesacktem Getreide auf ca. 600 Sack oder 1250 
Bushels sich stellt. 

Die Strafsenlokomotive genannter Firma leistet 100 PS, sie hat 
einen stehenden Dampfkessel mit aufgesetzter Rauchhaube und unter- 
gebauter Feuerbiichse. Vorn hat die Lokomotive ein, hinten zwei 
Räder von je 26” Kranzbreite und 8’ Durchmesser. Die Räder sind 
so eingerichtet, dafs man ihre Kränze auf 5’ verbreitern kann; es 
ist sogar Vorsorge getroffen, dafs man in kotigen, moorigen Feldern 
hölzerne Räder oder Rollen von 9/ Durchmesser und 16’ Breite auf die 
Achsen aufsetzen kann, um das Einsinken der Maschine zu vermeiden. 
Die Vorderräder haben in diesem Falle 6’ Durchmesser und D Breite. 
Dei derartige Maschinen für deutsche Verhältnisse nicht geeignet sein 
würden, bedarf keiner Erwähnung; immerhin aber zeigt ihr Vorhanden- 
sein, mit welcher Energie der Amerikaner sich der rationellen 
Bewirtschaftung des Bodens widmet und wie er es versteht, sich 
eine für jeden speziellen Fall geeignete Maschine zu schaffen, nur 
aus dem Bestreben, 
die teure Menschen- 
kraft möglichst aus- 
zuschalten. 


Melasse- 
futtermittel. 


Von Ing. Chem. 
Max Heinze in 
Brottewitz. 
Nachdruck verboten. 

Melassefutter- 
mittel werden zu- 


Melasse schwer zu hantieren, und andererseits ist es vom landwirtschaft- 
lichen Standpunkte aus unrationell. An sich bildet die Melasse zwar 
einen guten Dünger, und man könnte durch Düngung mit 29%, Melasse, 
auf die aus dem Boden gewonnenen Rüben bezogen, und ca. 10%, 
Prefsschlamm aus den Schlammpressen der Saftreinigungsstationen in 
den Zuckerfabriken, sowie durch Verwendung des bei der Verfütterung 
von 50%, ausgelaugten Schnitzeln (ungefähr das Quantum, welches 
bei der Fabrikation erzengt wird) entstehenden Mistes als Diinger 
den Rübenäckern die Stoffe wiederzuführen, die man ihnen in den 
geernteten Rüben entzogen hat. 

Die Mengen dieser aufzuwendenden Mittel entsprechen den Abfall- 
stoffen, welche bei der Fabrikation des Zuckers in den Zuckerfabriken 
auf verarbeitete Rübe bezogen, gewonnen werden. Da nach dieser 
Düngung der Boden sich wieder in dem gleichen Zustande wie vor der 
Rübensaat befindet, so hätte man also durch Vermittlung der Rübe ge- 
wissermafsen kostenlos Kohlenstoff, Sauerstoff und Wasserstoff in Form 
von Zucker gewonnen, ohne den Boden in Anspruch genommen zu haben. 

Leider aber werden bei einer Düngung mit Melasse die in der 
Melasse enthaltenen 48-52%, Zucker nicht ausgenützt; diese sind 
für Düngungszwecke ohne Wert. Р 

Es ist Saher richtiger, eine Zwischenstation, nämlich den Tier- 
magen, einzuschalten, in welcher auch der in der Melasse befindliche 
Zucker eine vorteilhafte Ausmutzung erfährt. Auf diese Weise wird 
die Melasse vollkommen ausgenutzt, da ja die Nichtzuckerstoffe, 
welche auf die Er- 
nährung keinen Ein- 
flufs haben, unverän- 
dert auch im Miste 
ihren Düngerwert be- 
halten; ja, durch die 
Verfütterang der Me- 
lasse ist der Dün- 
gungswert sogar ge- 
stiegen. 

Der Landwirt 
hat es also vollkom- 
men in der Hand, 
durch ausgiebigeVer- 
wendung der Abfall- 
produkte der Zucker- 


industrie sich von 


meist durch Mischen 


von Melasse mit luft- 


trockenen Kraftfut- 
termitteln oder in- 
differenten Aufsauge- 
stoffen hergestellt, 
und zwar werden die 

Mischungsverhält- 
nisse so bemessen, 
dafs ein ziemlich 
trockenes Futter ent- 
steht. Nur in den sel- 
tensten Fällen wird 
Melasse mit dem Auf- 
saugestoff zusammen 
getrocknet, wobei 
allerdings ein noch 
trockeneres Futter als Endprodukt resultiert; jedoch ist beim Trocknen 
der Melasse häufig eine Zerstörung des Zuckers oder ein Trocken- 
substanzverlust durch die Einwirkung höherer Temperaturen zu be- 
fürchten. s 

Den Hauptbestandteil in den Melassefuttern bildet, wenn auch 
vielleicht nicht gerade dem Gewicht nach, die Melasse, und es sei 
vorerst auf diese näher eingegangen. 

Die Melasse stellt ein Abfall- und Restprodukt der Rübenzucker- 
fabrikation dar, aus welchem durch Verändern des Wassergehaltes 
mittels Verdünnens oder..Eindiokens und Verändern der Temperatur 
kein Zucker in kristallisierbarer Form mehr gewonnen werden kann. Es 
hält also in der Melasse der Nichtzucker den Zucker und umgekehrt 
der Zucker den Nichtzucker in Lösung, und es ist ja bekannt, dafs 
in unreinen Lösungen das Kristallisationsvermögen dea Zuckers ver- 
mindert und bei einem gewissen Grad der Unreinheit vollständig ver- 
nichtet wird. 

Im Laufe der Zuckerfabrikation gelingt es nun nicht, sämtliche 
Nichtzuckerstoffe, welche den verunreinigenden Bestandteil der Rüben- 
säfte bilden und aus der Rübe ebenso wie der Zucker beim Diffusions- 
prozefs herausgelaugt werden, zu entfernen; dagegen wird allmählich 
der im Verhältnis zur anfangs geringen Unreinheit der Säfte heraus- 
kristallisierbare Zucker als Zucker aus den Säften mit nur geringen 
Mengen Nichtzuckerstoffen herausgeholt. Demzufolge werden in den 
Endprodukten immer mehr Nichtzuckerstoffe angehäuft, das Verhältnis 
von Zucker zu Nichtzucker wird immer ungünstiger, und man erhält 
schliefslich eine Lösung, aus welcher, wie oben gesagt, der Zucker 
nicht mehr ohne besondere Verfahren zu gewinnen ist. Diese Lösung 
bezeichnet man mit dem Namen ,,Melasse“. Obgleich aus dieser kein 
Zucker mehr durch einfache Kristallisation zu gewinnen ist, so ent- 
hält die Melasse doch noch 48-52 9, Zucker neben 30-:-40 9, Nicht- 
zuackerstoffen, und gerade der hohe Zuckergehalt ist es, welcher der 
Melasse eine hohe Nährkraft verleiht. 

Man hat früher die 30--40°), Nichtzuckerstoffe in der Weise 
ausnützen wollen, dafs man mit Melasse düngte. Aber einmal ist die zähe 
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den teuren künst- 
lichen Düngemitteln 
freizumachen und 
dabei noch nebenbei 
einen Teil seinesVieh- 
standes kostenlos zu 
ernähren. 

Die Melasse 
dient also bei ihrer 
Verfütterung 
einem doppelten 
Zweck: Einmal ist 
sie Futtermittel 
und dann in Form 
des Mistes auch noch 
ein Dünger, wel- 
cher die düngenden Stoffe ungefähr in dem Verhältnis enthält, wie 

sie durch die Rüben dem Acker entzogen wurden. 

Nun ist Melasse als solche ja verfütterbar, aber infolge ihrer 
Beschaffenheit ist sie einmal schwer in Rationen zu verteilen und 
andererseits ist die Hantierung mit ihr geeignet, die Ställe zu ver- 
unreinigen; auch mufs man häufig besondere Lagerräume haben, um 
durch geeignete Temperaturen einem Steifwerden — Melasse wird bei 
niedrigeren Temperaturen immer zäher — vorzubeugen. 

Man bringt deshalb die Melasse ‘lieber in Form der Melasse- 
futtergemische in den Handel. Diese sind gut in Rationen zerteilbar, 
lassen sich lose und in Säcken lange Zeit lagern, und der Nährwert wird 
je nach dem Nährwert des als Aufsaugestoff dienenden Mediums erhöht. 

Man hat allerdings gegen die Melassefütterung den Ein- 
wurf erhoben, dafs bei dem hohen Salzgehalt der Melasse das Vieh 
leicht an Durchfall erkranke. Gewils ist dieser Zustand möglich, weil 
ja immer Verdauungsstörungen eintreten, wenn man etwas im Uber- 
mals geniefst. Man hat diesen Übelstand in der Praxis aber dadurch 
beseitigt, dafs man auf Grund der Erfahrung und von Experimenten 
gewisse Normen für die Melassefütterung herausgebildet hat, bei deren 
Innehaltung jene Erscheinungen ausbleiben. 

Für die Verfütterung der Melasse sprechen folgende 
Gründe: Zunächst führt der Landwirt durch die Verfütterung der 
Melasse dem Boden einen Teil der ihm durch die Rübe entzogenen 
Nährstoffe wieder zu, wodurch Ersparnisse am Düngerkonto zu machen 
sind. Weiter wird die Melasse durch die Verfütterung der Ent- 
zuckerung und Spiritusgewinnung entzogen, wodurch einmal der Zucker- 
markt entlastet, aufserdem aber der Bedarf der Brennereien an land- 
wirtschaftlichen Produkten gesteigert wird. Endlich übt die Ver- 
fütterung der Melasse einen günstigen Einflufs auf die Tierhaltung aus; 
das Vieh wird wohlgenährt, der Milchertrag und die Güte der Milch 
werden erheblich gesteigert, ebenso wird das Vieh in einem guten Ge- 
sundheitszustande durch den diätetischen Einflufs der Melasse gehalten. 

Melassefuttermittel werden auf folgende Weise herge- 
stellt: die Melasse wird in einem Behälter erwärmt und ist in diesem 
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Zustande recht dünnflüssig. So wird sie in einem bestimmten Ver- 
hältnis mit einem Kraftfuttermittel oder einem anderen Aufsaugestoff 
innig vermischt. Das Mischen geschieht meistens in Schnecken. Das 
fertig gemischte Futter wird zum Erkalten ausgebreitet und dabei 
mehrmals umgestochen. Man erhält dann ein gleichmälsiges, bräun- 
liches Futter von angenehmen Geruch, welches nach kurzer Lagerzeit 
an der Luft jede Klebrigkeit verliert. 

Dieses Melassefutter läfst sich leicht handhaben und teilen, ist 
sauber und bequem zu transportieren. 

Was die einzelnen Melassefutterarten betrifft, so sind zur 
Zeit verbreitet: Melasseschnitzel, Melassekraftfuttermittel, Torfmelasse 


Palmkern-Melasse: 50 Teile Melasse, 50 Teile Palmkernkuchenmehl. 

Maiskeimkuchen-Melasse: 50 Teile Melasse, 50 Teile Maiskeim- 
kuchenmehl. 

Trockenschnitzel-Torf-Melasse: 25 Teile Melasse, 70 Teile geschrotene 
Trockenschnitzel, 5 Teile Torfmehl. 

Ee Melasse 50 Teile Melasse, 50 Teile Erdnufskuchen- 

mehl. 

Kleie-Melasse: 60 Teile Melasse, 40 Teile Kleie. 

Die Bewertung der Melassefuttermittel ist abhängig von den 
Marktpreisen. Ihre Bewertung auf Futterwert geschieht nach den 
Analysen, von denen in der nachfolgenden Zusammenstellung einige 
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Die Melasseschnitzel stellt man nach Patent Wüstenhagen 
in der Weise her, dafs auf 100 Teile nasse, in der Diffusionsbatterie 
ausgelaugte und nachher abgeprefste Rübenschnitzel sechs bis sieben 
Teile Melasse in kaltem oder erwärmtem Zustande zugegebem werden. 
Die Schnitzel saugen die Melasse auf, und es wird п die Melasse 
mit den Schnitzeln gemeinsam in dieser fein verteilten Form in sogen. 
Schnitzeltrocknungen getrocknet. 

Es lassen sich aber Melasseschnitzel ebensogut erzielen, wenn 
man die auf ca. 40° С erwärmte Melasse mit den Trockenschnitzeln im 
Verhältnis von 50 Teilen Melasse auf 50-- 100 Teile Schnitzel in einer 
Mischschneoke ordentlich vermischt. Nach dem Abkühlen und mehr- 
tagigen Lagern an einem trockenen Ort läfst sich das Produkt in 
Säcken transportieren. 

Die Melassekraftfuttermittel werden durch Mischen der 
Melasse mit Palmkernmehl, Biertreben, Maiskeimen, Malzkeimen, Kleie, 
Erdnufsmehl, Kartoffelpülpe, Kokoskuchenmehl, Baumwollsaatmehl 
u. а. mehr hergestellt. 

Bei der Torfmelasse bildet Torfmehl den Melasseträger. Torf 
an und für sich ist als Futtermittel wertlos, jedoch ist es infolge seiner 
grofsen Aufsaugefähigkeit geeignet, grofse Mengen Melasse an das 
Vieh bei kleinen Futtergaben zu füttern. Die Humussäure des Torfes 
neutralisiert übrigens anscheinend einen Teil der Kalisalze, so dafs 
dieser in eine für den tierischen Organismus nicht schädliche Form 
übergeführt wird. Torfmehlmelasse ist besonders als Pferdefutter beliebt. 

lutmelasse wird meist nach dem Friedrichsenschen Ver- 
fahren hergestellt; und zwar hat es sich durch einen Zufall heraus- 
gestellt, dals Melasse auf das Blut einen konservierenden Einflufs ausübt. 
Zur Herstellung dieses Futters leitet man das Blut in ein besonderes 
Reservoir, wo es gerinnt. Das geronnene Blut wird zerkleinert und 
mit dem Serum vermischt. Man erhält eine dünnflüssige Masse, wel- 
che in einem Mischgefäfs mit etwa 25°, Melasse, auf verarbeitetes 
Blut bezogen, innig vermischt wird. Darauf setzt man dem Gemisch 
einen aufsaugenden Stoff, wie Kleie, Haferspitzen u. a. mehr zu, bis 
eine breiige Masse entsteht. Das Gemisch wird dann durch Trocknen 
bei 100° C gleichzeitig sterilisiert, welche Operation zur Vermeidung 
von Krankheitsübertragungen unerläflslich ist. 

Ein weiteres Verfahren hat Dr. Jolles in Wien ausgearbeitet. 
Jolles entfernt zuerst die im Sernm enthaltenen stickstoffhaltigen Sub- 
stanzen, welche den Organismus ev. schädlich beeinflussen könnten oder 
unverdaut verlassen. Zuerst wird das Blut von Fibrin befreit und 
sodann in Zentrifugen eine Trennung der Blutkörperchen von dem 
Serum vorgenommen. Der so gewonnene, schwach alkalische, tiefrote 
Brei von Blutkörperchen ist viermal so reich an Stickstoff wie das 
Blut und ziemlich haltbar; durch Zusatz von 10°, Melasse wird diese 
Haltbarkeit noch erhöht. Nun läfst man den Melasse-Blutkorperchen- 
brei von getrockneten, stark porösen Substanzen aufsaugen, eine 
Trocknung ist also nicht mehr nötig. 

Nach A. Hlawitschka in Wien stellt man Blutmelasse auch 
so her, dafs man erst das mit Konservierungsmitteln geschützte Blut 
von verschiedenen Futterstoffen aufsaugen läfst, und dann das so er- 
haltene Zwischenprodukt — Weizenkleieblut, Kleieblut, Biertreberblut, 
Rübenschnitzelblut u. a. mehr — mit Melasse vermengt. Als Haupt- 
vorteil dieses Verfahrens sieht man den an, dafs innerhalb gewisser 
Grenzen der Blut- und Melassegehalt veränderlich genommen werden 
kann. 

Die Mischungsverhältnisse für die einzelnen Melassefutter- 
gemische sind verschieden; im allgemeinen sind in 100 Teilen Futter 
enthalten bei: 

Biertreber-Melasse: 60 Teile Melasse, 40 Teile getrocknete Biertreber. 

Malzkeim-Melasse: 60 Teile Melasse, 40 Teile getrocknete Malzkeime. 

Torfmehl-Melasse: 75 Teile Melasse, 25 Teile Torfmehl. 

Trockenschnitzel-Melasse: 50 Teile Melasse, 50 Teile Trockenschnitzel. 


Mischungsverhältnis und mit der Zusammensetzung der Melasse und 
des Aufsaugematerials sich die Gesamtzusammensetzung ändert. 
ber Blutmelasse sind folgende Analysen bekannt geworden: 
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Die Verfütterung der Melassefuttermittel geschieht in der 
Weise, dafs pro Tag an reiner Melasse (also nicht etwa Melasse- 
futter, sondern die Menge des Melassefutters ist nach dem Mischungsver- 
haltnis zu berechnen) folgende Rationen auf das Tier verfüttert werden: 
An Mastochsen . . . . 4-:-6 kg auf 1000 kg Lebendgewicht 


» Zugocheen . . . . 2-3 „ „ 1000 „ ” 

» Milchkühe . . 1+1',,, pro mittelschweres Stück 

» Mastschweine . . . ha n D D 

» Mastschafe .... 200g E ” ” 
Pferde...... 1k Ў 


D d 

Da jeder Händler seinen Fabri aten Fütterungsanweisungen bei- 
legt, so ist man der Umrechnung überhoben. Weiter gibt auch jede 
Rohzuckerfabrik*) Druckschriften über Melassefütterung heraus, so 
dafs Interessenten auch direkt bei den Fabriken Informationen einholen 
können. Als Hauptbezugsquellen müssen ja für Melassefuttermittel die 
Zuckerfabriken angesehen werden. 

Zum Schlufs sei zusammenfassend nochmals darauf hingewiesen, 
dafs die Melassefuttermittel billige, haltbare und handliche Futter- 
mittel darstellen, welche die Verdauung befördern und die Frefslust 
anregen. Sie übertreffen an Nährwert Hafer und Kleie und verhindern 
Kolik sowie andere Krankheiten; ebenso geben sie den Tieren ein 
schönes, glänzendes Aussehen und glattes Haar. Sie wirken weiter 
durch ihren Zuckergehalt erfrischend auf die Tiere, erhöhen deren 
Arbeitskraft, Ausdauer, Milch- und Fleischertrag und geben der Milch 
einen höheren Fettgehalt; sie bewirken bei Mastvieh eine starke Ge- 
wichtszunahme und verleihen dem Fleische Wohlgeschmack. Melasse- 
futter erniedrigen das Düngerkonto, weil der grofse Kaligehalt der 
Melasse dem Landwirt als Dünger zu Gute kommt. Ebenso ver- 
mindern sie die Zuckerproduktion und vermehren, wie schon erwähnt, 
den Bedarf der Brennereien an landwirtschaftlichen Rohprodukten, da 
die im Futter enthaltene Melasse der Zuckergewinnung und Spiritus- 
erzeugung entzogen wird. Sie halten sich lange Zeit unverändert, wenn 
man sie in trockenen Räumen nicht direkt auf oder an Mauerwerk, 
sondern auf Brettern und durch Bretter von der Wand getrennt lose 
lagert und ab und zu umsticht. Malzkeimmelasse speziell ist in etwas 
angeweichtem Zustande auch als Hühner- und Entenfutter in Geflügel- 
zucht und Brutanstalten verwendbar. 


*) Für die Zuckerfabrik Mühlberg a. E. in Brottewitz hat Verfasser eine 
derartige Broschüre geschrieben, welche die Vorzüge der Melassefutter und 
deren Verfütterung an die verschiedenen Nutztiere beleuchtet, 
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Der an dieser Stelle*) gebrachte Bericht von Marcel Aprin 
über die Ergebnisse der Untersuchungen über Mehlbleichver- 
fahren findet eine Ergänzung durch Mitteilungen von Е. Fleurant 
in „Revue industrielle“ über das Resultat seiner in derselben Richtung 
angestellten Versuche: 

Unter den Verfahren zum Bleichen des Mehles haben nach 
Fleurant nur diejenigen industriellen Wert, die auf der Verwendung 
des Stickstoffhyperoxydes beruhen, das auf chemischem Wege oder durch 
Einwirkung eines Flammenbogens auf die atmosphärische Luft ge- 
wonnen wird. Der reine ozo- 
nisierte Stickstoff übt an 
sich keinerlei Kinflufs auf die 
Farbe des Mehles aus; bleicht 
er es aber doch, so hat er durch 
einen gleichzeitigen Vorgang ein 
salpetriges Produkt aufgenom- 
men. Ferner nimmt ein mit 
Ozon behandeltes Mehl einen un- 
angenehmen Geruch an, der seinen 
Handelswert völlig vernichtet. 

Die Menge des beim Blei- 
chen verwendeten salpetrigen 
Stoffes hält sich je nach der Sorte 
des Mehles in den Grenzen von 
15-40 cbm Stickstoffbioxyd (bei 
0° und 760 mm) pro kg Mehl. 
Die so gebleichten Mehlarten er- 
leiden keine wesentliche Ver- 
änderung in ihrer chemischen 
Zusammensetzung und folglich 
in ihrem Wert für die Bäckerei. 
Man erhält ein Brot, dessen gelb- 
liche Färbung mehr oder weniger 
abgeschwächt ist. 

Fleurant hat 1904 den Nach- 
weis erbracht, dafs das Stick- 
stoffhyperoxyd auf ein im Ge- 
treide enthaltenes gelbliches Öl 
einwirkt, das dem Mehl sein mehr 
oder weniger cremeartiges Aus- 
sehen verleiht. Diese Einwirkung 
besteht aber nicht, wie man an- 
genommen hatte, in einer Zer- 
störung der Farbe durch Oxy- 
dation. 

Das Stickstoffhyperoxyd wird 
auf diese ölige Substanz aufge- 
bracht, deren Farbe in orangegelb übergeht. Bei einer Zugabe in der 
vorstehend angegebenen Menge bewirkt dies eine Schwächung der Ab- 
sorptionskraft des Öles gegenüber den leuchtenden Strahlen, d. h. die 
ölige Schicht, die jedes Stärkekörnchen umgibt, wird lichtdurchlässiger, 
so dafs in einem diesem Prozels unterworfenen Mehl seine Weilse reiner 
erscheint als in anderem. Hierin unterscheidet sich das chemische 
Verfahren wesentlich von der durch Ablagern erzeugten weilsen Farbe, 
die auf eine Abschwächung des Farbtones jener geblichen Substanz 
durch allmähliche Oxydation zurückzuführen ist. 

Die Wirkungsweise von Ozon ist wesentlich verschieden von der- 
jenigen des Stickstoffhyperoxydes und der langsamen Wirkung des 
Sauerstoffes der Luft. Die folgende Aufstellung beweist tatsächlich: 
1. eine Vermehrung des Jodgehaltes an Stelle einer Verminderung, 
2. die Bildung flüchtiger Säuren, die nichts mit dem Stickstoffhyper- 
oxyd zu tun hat, und 3. die Unveränderlichkeit des Gesamtgehaltes 
an Säure anstatt dessen Vermehrung auf das Doppelte, das man in den 
vier auf die Fabrikation folgenden Monaten stets beobachtet. Die fol- 
gende Aufstellung bezieht sich auf ein aus Keimen gewonnenes Ol, 
das drei Tage lang der Einwirkung eines Stromes ozonisierten Sauer- 
stoffes ausgesetzt wurde: 


Fig. 93. 


*) Jahrg. 1905, Nr. 10, 8. 76 und Nr. 11, 8, 83. 


‘ortschritte auf dem Gebiete des Brauereiwesens, (Text siehe Seite 50.) 


Nach 


Vorher 24 Stunden 3 Tagen 
Gesamte Säure. . 12,7 12,7 12,8 
flichtige „ .. 0,0 0,8 2,7 
Jodgehalt . . . . 118,0 123,0 123,0 


Das Aufbringen des Stickstoffsuperoxydes auf die ölige Substanz 
des Mehles ruft eine charakteristische Reaktion des gebleichten Mehles 
hervor, eine Reaktion, die auf der verschiedenen Farbe der mit der 
slig Substanz vor und der nach der Nitrierung erhaltenen Seifen 

eruht. 

Das Studium der Wirkung des Stickstoffhyperoxydes auf die 
Müllereierzeugnisse zeigt durch die Abnahme des Jodgehaltes, dafs 
umsomehr Gas gebunden wird und infolgedessen das Bleichen umso 
intensiver ausfällt, je reiner das Mehl ist.: Die Erfahrung beweist tat- 
sächlich, dafs in dem Mafse, wie das Mehl sich mit Zelluloseteilchen 
anreichert, die Wirkung des Gases sich gerade auf diese Teilchen er- 
streckt. Folglich hat es nur dann einen Zweck, das Mehl dem Bleich- 
prozefs zu unterziehen, wenn es 
so frei als möglich an Schalen 
und Keimen ist. 

Die in der vollständigen 
Denkschrift niedergelegten Ver- 
suchsergebnisse zeigen, dafs das 
Bleichen ohne Einfluls auf die 
Diastasen und die Gärstoffe des 
Mehles ist, dals jedoch die ölige 
Substanz nach der Behandlung 
um so langsamer sauer wird, je 
mehr Stickstoffhyperoxyd sie ge- 
bunden hat. Lediglich in diesem 
Sinne kann man sagen, dals eine 
Sterilisation und folglich eine 
Vergröfserung der Haltbarkeit 
durch das Bleichen erzielt wird. 


Mehl-Mischmaschine. 


(Mit Abbildung, Fig. 94.) 
Nachdruck verboten. 

Eine eigenartige Mehl- 
Mischmaschine findet sich 
im „Giornale dei Mugnai‘ abge- ` 
bildet und beschrieben. 

Die Maschine, deren Her- 
steller in der genannten Zeit- 
schrift nicht erwähnt ist, besteht 
in der Hauptsache aus einer 
originellen Mischtrommel, der 
Zuführungsvorrichtung und der 
Abführschnecke. 

Das Mischgut wird in die 
Gosse a (Fig. 94, Skz. 1 u. 2) auf- 
gegeben und zunächst von der 


` Flügelwalze b vorgemischt; es füllt dann bei geöffnetem Schieber с 


in den Raum d, wo sich die Trommel e befindet.. Diese rotiert mit 
ziemlicher Geschwindigkeit und mischt die ihr zugeführten Mehle 
ründlich, worauf das Gemenge in einen Trichter fällt, an dessen 
oden die Schnecke f sich dreht. Dieser ist die Abfuhr des Misch- 
gutes nach einem Auslaufe zugewiesen. 

Die singel wales b trägt ein System von schräg gestellten Flügeln, 
welche in das Mehl gewissermalsen einschneiden und dadurch die 
Körner untereinander bringen sollen; sie wird durch Riemen, mit 
einer Übersetzung ins Langsame, von der Welle der Trommel an- 
getrieben. 

Die Trommel e besteht aus zwei durch eine Büchse e, in einem 
gewissen Abstande gehaltene Scheiben, die durch zwei Systeme von 
Metalldrähten e, miteinander verbunden sind. Die Anordnung aller 
Drähte geht aus der Skz. 3, Fig. 94 hervor; sie ist derartig, dals die 
Körnchen mit gröfster Vehemenz durcheinander gewirbelt werden. 
Die Achse der Trommel trägt auf dem einen Ende aulserhalb des 
Mischkastens eine Fest- und Losscheibe sowie die Antriebsscheibe 
für die Schnecke f und am anderen die schon erwähnte Antriebsscheibe 
für die Flügelwalze. 

Die Schnecke f hat die übliche Bauart und reicht am einen Ende 
soweit über den Kasten der Mischmaschine hinaus, dafs das Mischgut 
von ihr sicher in den Absackstutzen geschoben wird, 
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Gärungsindustrie. 
Kohlensänre- und Kälteindustrie. 


Fortschritte aufdem Gebiete desBrauereiwesens. 


(Mit Abbildungen, Fig. 93 u. 95-98.) 
Nachdruck verboten. 
Die Möglichkeit, sich über die in’ den letzten Jahren auf dem 
Gebiete des Brauereiwesens und der damit eng zusammenhängenden 
Kälteindustrie gemachten Fortschritte eingehender zu informieren, bot 
die XI. Brauerei-Maschinen-Ausstellung zu Berlin im 
Oktober v. J., wo tatsächlich eine grofse Anzahl beachtenswerter 


und Eisengiefserei vorm. 
R. Riedel & Kemnitz und 
L. A. Riedinger Maschinen- 
und Bronzewarenfabrik 
A.-G. ihre neueren Er- 
zeugnisse vor. 

AndenvonA.Borsig 
in Berlin-Tegel gebau- 
ten Kältemaschinen ist die 
AnordnungderKlappen- 
ventile Patent Guter- 
muth bemerkenswert. 
Die Ventilegehören zu den 
wichtigsten Organen der 
Kältemaschinen (Kom- 
pressoren), weil von ihnen 
die Leistung und der Kraft- 
verbrauch in der Haupt- 
sache mit abhängen. Seit 
Bestehen der Kältemaschi- 
nen ist man andauernd 
bemüht gewesen, die Kon- 
straktion der Kompressorventile zu verbessern. An ein wirklich brauch- 
bares Ventil hat man eine Reihe von Anforderungen zu stellen: so 
Vermeidung jeder Drosselung der Gase, von Ablenkung, Richtungsände- 
rung und der damit verbundenen Wirbelbildung, rasches 
vollen Querschnitt, freier Durchgangsquerschnitt für die Gase, gute 
Abdichtung und Vermeidung von komplizierten Vorrichtungen für die 
Ventilbewegung. Bei den Borsigschen Klappenventilen erfolgt die 
Herstellung der Klappe (Fig. 96) als glatter Blechstreifen, der für seinen 
Verwendungszweck als Ventil zusammengerollt wird, wie dies Fig. 95 
erkennen lälst. Fig. 95 zeigt auch, in welchem Mafse die Durchtritts- 
öffnung für den Gasstrom freigegeben ist. Sehr wesentlich ist der 
grofse Gewichtsunterschied; während beispielsweise ein Spindelventil mit 
Feder etwa 1550 g wiegt, beträgt das Gewicht des Gutermuthschen 
Klappenventils nur etwa 65 g. 
Infolge seiner Massenwirkung 
beeinträchtigt das Ventilge- 
wicht das bei Kältemasohinen- 
Kompressoren für die Lei- 
stungsfähigkeit so wesentliche 
rasche Öffnen und Schliefsen 
der Ventile gauz erheblich; 
diese nachteilige Wirkung 
konnte nur durch möglichste 
Annäherung an das gewichts- 
lose „Ideal-Ventil“ beseitigt 
werden. 

Von den Konstruktionen 
der Firma A. Freundlich 
in Düsseldorf sind die neue 
kleine Eis- und Kühlmaschine 
„Polarstern“ und ein Luft- 
kühlapparat D. R. G. M. zu 
erwähnen. 

Die Kühlmaschine ist speziell für den Kleinbetrieb gebaut 
und arbeitet nach dem Ammoniak - Kompressions - Prinzip. Der 
doppeltwirkende, liegend angeorduete Kompressor ist mit dem als 
Fundament für ersteren ausgebildeten, kastenartig gestalteten Kon- 
densator in kompakter Form усеш; die Höhenverhältnisse sind 
dabei so günstig gewählt, dafs die Bedienung des Kompressors in 
Handhöhe erfolgen kann. Das Kondensatorgehäuse ist geschlossen, 
eine Anordnung, welche die Verwendung der Kühlmaschine auf 
Schiffen begünstigt; ebenso hat man hier die Möglichkeit, das 
Kühlwasser leicht zu beliebiger anderweitiger Verwendung durch den 
Kasten fortzudrücken. Berücksichtigt man, dafs sich auch andere 
Firmen auf den Bau solcher kleinen Kühlmaschinen legen und Er- 
folge damit erzielen, so darf man behaupten, dafs die Überzeugung 
vom wirtschaftlichen Nutzen dieser kleinen Maschinen in immer 
weitere Kreise eindringt. Man findet heute die Kühlmaschine kleineren 
Modells bereits nahezu in allen gröfseren Bierdepots, Schokoladefabriken, 
Schlächtereien, Wild- und Geflügelhandlungen u. s. w. Der Grund, 
weshalb die kleine Kühlmaschine hier das reine Eiskühlverfahren ver- 


Fig. 94. 2. А.: Mehl-Mischmaschine. (Text з. S. 49.) 


Fig. 95. 


2. A.: Fortschritte auf dem Gebiete 
des Brauereiwesens, 


ffnen bis zum - 


drängt, dürfte weniger darin zu suchen sein, dafs die Kältemaschine 
im Betrieb sich hier und da billiger stellt als die Beschaffung von 
reinem Eis, sondern darin, dafs die Aufbewahrung von Lebensmitteln 
nicht nur allein eine entsprechende niedere Temperatur bedingt, sondern 
dafs auch der Feuchtigkeitsgrad der Luft und mehr noch deren Rein- 
heit eine wesentliche Rolle dabei mitspielen. Gerade diesen Faktoren 
lafet sich durch die künstliche Kühlanlage Rechnung tragen, da die 
Kühlmaschinen beliebig regulierbar sind. Daneben aber wird die Ein- 
fübrung der Kleinkühlmaschine heute auch durch Verallgemeinerung 
des elektrischen Antriebes und die Fortschritte im Bau von Explosions- 
kraftmaschinen erleichtert, wodurch es möglich geworden ist, kleinste 
Kraftleistungen für billiges Geld zu liefern. Der ungefähre Kraft- 
verbrauch eines solehen Kompressors stellt sich nämlich auf 2 bis 5 PS, 
je nach der Gröfse. 

Die Kühlmaschinen der Firma L. A. Riedinger in Augsburg 
sind stehende Kohlensäure -Kompressionsmaschinen, die hinsichtlich 
ihrer Leistung sich mit denen des vorgenannten Werkes decken. 

Die Halmagis Kühlmaschine der Halleschen Maschinen- 
fabrik vorm. Riedel & Kemnitz A.-G. in Halle a. S. ist zwar an 
dieser Stelle*) schon beschrieben, sie soll aber der Vollständigkeit 
halber doch nochmals kurz erwähnt werden. 

Die Maschine ist für eine Leistung von 20000 Kalorien pro Stunde 
gebaut und besteht aus einem liegenden Kompressor, einem Tauchkon- 
densator und einem Verdampfer. Als Antriebskraft dient ein Sauggas- 
motor stehender Anordnung derselben Firma. Diverse Thermometer- 
stutzen und Melsapparate ermöglichen die Vornahme genauer Messungen 
an der Maschine. Die Firma hat nämlich die Anlage, deren Zeichnungen 
auf Tafel 46 im „Pr. Masch.-Konst.“ veröffentlicht werden sollen, der 
Versuchs- und Lehranstalt für Brauerei bis auf weiteres zur Verfügung 
gestellt, und sie dient 
dort dazu, die Hörer des 
Instituts mit деш · Wesen 
der Kühlanlagen vertraut 
zu machen. An der Kühl- 
maschine selbst (vgl. Fig. 
97) fällt in erster Linie das 
Sicherheitsventil auf dem 
Druckbügel des Kompres- 
sors auf, welches bei zu 
hoher Spannung sich selbst- 
tätig öffnet und das Am- 
moniakgas nach der Saug- 
seite zurückströmen läfst, 
ohne dafs ein Austreten des 
Gases in die Atmosphäre 
und somit eine Gefährdung 
desBedienungspersonalsein- 
treten kann. Der Ölabschei- 
der, kombiniert mit Ölsam- 
meltopf (D. R. G. M.), be- 
wirkt selbsttätig eine Rei- 
nigung des Ammoniaks von 
Öl, gleichzeitig aber in 
automatischer Weise die Wiedergewinnung des in dem ausgeschie- 
denen Öl absorbierten Ammoniaks, so dafs also ein Verschmutzen 
der Rohrschlangen in den Apparaten sowie auch Ammoniakverluste 
vermieden werden. Der Tauchkondensator ist mit einem sogenannten 
Pendelpumpwerk versehen, welches die Stelle des sonst üblichen zen- 
tralen Rührwerkes vertritt. Dieses Pampwerk ist aufserbalb des Konden- 
sators angeordnet und ermöglicht ein schichtenweises Aufsteigen des 
Kühlwassers im Kondensator und somit eine Durchführung des Gegen- 
stromprinzips, so dafs das kondensierte Ammoniak den Kondensator 
tief abgekühlt verlassen kann. 

Bemerkenswert ist ferner, dafs die Flanschen der Kondensator- 
und Verdampferspiralen aufgeschweilst sind, so dafs ein Undichtwerden, 
welches bei aufgelöteten Flanschen gern eintritt, vermieden ist. 

Die mit der Kühlmaschine verbundene Saug-Gasanlage ist für 
Anthrazit eingerichtet und besteht aus einem Generator, einem Ver- 
dampfer und einem Skrubber, zu welchen Apparaten noch ein Säge- 
späpreiniger tritt, um dem Motor ein möglichst reines Gas zuzuführen. 

Von den Maschinen für die Zubereitung von Gerste und 
Hopfen sowie den Mühlen sind vor allem die Konstruktionen der 
Mühlenbauanstalt und Maschinenfabrik vorm. Gebrüder 
Seckin Dresden zu erwähnen. Allerdings darf die Konstruktion und 
Arbeitsweise der sogen. Seekmühle auf Grund der wiederholten Be- 
schreibungen an dieser Stelle als hinreichend bekannt vorausgesetzt wer- 
den. Neuerdings wurde jedoch an dieser Maschine eine Verbesserung vor- 
genommen. Durch Versuche hat nämlich die Firma Seck festgestellt, dafs 
es für harte, glasige Malze vorteilhaft ist, die durch das Sieb ausgeschie- 
denen Griefse nachträglich zu zerkleinern, anstatt wie bisher die abge- 
stofsenen Hülsen nachzumahlen. Jedem Fachmann ist bekannt, dafs grobe 
und besonders glasige Grielse selbst nach längerem Kochen nur zum Teil 
verzuckern; das Griefskorn quillt nur am äulseren Umfange auf, während 
der Kern für die Einwirkung der Diastase unzugänglich bleibt. Werden 
dagegen die Griefse in genügendem Grade zerkleinert, so tritt eine voll- 
ständige Verzuckerung des Mehlkörpers ein, und es ist einleuchtend, 
dafs aus solcher Behandlung unter Umständen eine nicht unwesentliche 
Erhöhung der Extraktausbeute resultieren mufs. 

Genannte Firma versah nun ihre Schrotmühlen mit einer Um- 


Fig. 96. 


Z. A.: Fortschritte auf dem Gebiete 
des Brauereiwesens. 


*) Vgl. „Techn. Rdsch." 1903, Heft 7, 8.69 mit Abbildung, Fig. 121. 


schaltvorrichtung, die es ermöglicht, je nach der Beschaffenheit 
des Malzes entweder die Hiilsen oder die Griefse nachzumahlen. 

Diese Vorrichtung besteht im wesentlichen in einem horizontal 
verschiebbaren Boden, der in seiner einen Endstellung die ausge- 
siebten Griefse abstölst, während die Hülsen auf die unteren Walzen 
geleitet werden, in der anderen Stellung dagegen die abgesiebten 
Hülsen als fertiges Prodakt zam Auslauf befördert und dem zweiten 
Walzenpaar die Griefse zuführt. 

Die Hopfenzerblätterungsmaschine System Müller- 
Ulmet wird erst seit kurzem von der Firma Seck gebaut und stellt 
sich als eine Verbesserung der alten Schumacher & Kochschen 
Maschine dar. Die Verbesserungen erstrecken sich auf das Äufsere 
und Innere. Die Holzkonstruktion des Gestelles (vgl. Fig. 93) wurde 
ausgestaltet und ebenso auch die Bauart und das Arrangement der ein- 
zelnen Teile geändert. Aus Fig. 93 sieht man auch, dals bei der neuen 
Maschine das Sortiersieb unter dem Separator angeordnet ist, um so 
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der Firma zu 10+25°%, angegeben. Die Maschine hat in der neuen 
Ausführung auch insofern gewonnen, als sämtliche Lager mit Ring- 
schmierung versehen und die Kettengetriebe der früheren Bauart durch 
Räder mit Rohhautzähnen ersetzt sind. Die Maschine arbeitet daher 
auch ruhiger als ihre Vorgängerin. Weiter sind die hin- und hergehen- 
den Massen des Siebes durch eine Schwungscheibe ausbalanziert; auch 
ist dafür gesorgt, dafs diejenigen Teile, die zeitweise von anhaften- 
dem Harz gereinigt werden müssen, leicht herausgenommen werden 
können. 

Von Malzpoliermaschinen baut die Firma Seck eine mit stehender 
Tellerbürste und eine liegender Anordnung mit Bürsten-Schlägerwerk 
und langsam drehendem Mantel. Letztere Maschine ist mit einem 
Steinsieb und einem Magnetapparat verbunden. - я 

Nicht unerwähnt soll hier die Secksche neue Laboratoriums- 
mühle fir Feinmehl bleiben, welche dem Anscheine nach berufen 
ist, in ähnlicher Weise wie die Secksche Laboratoriumsmühle für Grob- 
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Fig. 97. 


die Überwachung der Maschine zu erleichtern. Ein Glasfenster ge- 
stattet es, die Absaugung der von Rippen und Stengeln befreiten 
Blätter zu beobachten. Die bemerkenswerteste Neuerung aber be- 
steht in der selbsttätigen Zuführung des Hopfens. Bei der älteren 
Maschine war es nötig, dafs die grofseren Klumpen, namentlich des 
Prefshopfens, beim Aufschütten mit der Hand zerpflückt wurden. Bei 
der Seckschen Konstruktion dagegen wird das für einen Sud bestimmte 
Quantum ohne weitere Vorbereitung in den oberen Kasten eingebracht 
und durch ein Transportband einem Zerkleinerungsapparat zugeführt, 
der die gröfseren Klumpen in zur Verarbeitung geeignete Stücke 
zerteilt. Der Hopfen wird durch diese Maschine in reine Blätter, 
Lupulin und Rippen, Stengel, Spindeln sowie Samenkörner zerlegt. 
Es ist selhatverständlich, dafs diese ihrem Wesen nach so ver- 
schiedenen Produkte bei der weiteren Verarbeitung auch verschieden 
behandelt werden müssen. Während man die Blätter zweckmäfsig 
ebenso lange kochen läfst wie bisher den unzerrissenen Hopfen, setzt 
man die Rippen und Stengel etwa 20 Minuten und das Lupulin gar 
erst 10-15 Minuten vor dem Ausschlagen zu. Infolgedessen wird 
nicht nur der Hopfen vorteilhafter ausgenützt als bei Verwendung 
unzerblätterter Dolden, sondern auch der Biergeschmack veredelt, weil 
die Rippen, Stengel und Samenkörner bei der kurzen Kochdauer nicht 
so intensiv ausgelaugt werden, dafs die schädlichen Bitterstoffe in das 
Bier gelangen, was andernfalls unvermeidlich ist. Die Ersparnis an 
Hopfen, die durch Anwendung der Maschine zu erzielen ist, wird von 


2.14.: Fortschritte auf dem Gebiete des Brauereiwesens. 


schrot als Normalapparat für Stickstoff-S[und Wasserbestimmung be- 
nutzt zu werden. Die Mühle gehört zur Gattung der Kegelmühlen 
und besteht aus einem zweiteiligen gufseisernen Gestell, dessen unterer 
Teil den festen Mahlring enthält, während an dem um ein Scharnier 
drehbaren Oberteil die vertikale Mühlspindel mit dem Mahlkonus und 
dem Einstellmechanismus, sowie ein horizontales Antriebsvorgelege 
montiert ist. Das Mahlgut wird mit Hilfe eines Blechtrichters durch 
eine im Gehäuse befindliche Öffnung eingeschüttet, die während der 
Arbeit durch einen Deckel geschlossen ist. Das geriahlene Produkt 
fällt in ein untergestelltes Glasgefäls, dessen Mündung durch einen 
Keilverschlufs an den mit Gummi belegten Rand der Auslauföffnung 
angeprefst wird, so dafs jeder Verstaubung vorgebeugt ist. Für später 
ist die Einrichtung geplant, dafs nach Belieben sowohl ein Pulverglas, 
als auch ein normaler Maischbecher zum Auffangen des Mehls benutzt 
werden kann. Die Regulierung des Feinheitsgrades erfolgt durch 
Drehung eines Handrädchens an der vertikalen Spindel, und um diese 
in der eingestellten Lage zu sichern, ist eine Klemmschraube ange- 
ordnet, die mittels eines Schlüssels angezogen und gelöst wird. Die 
obere Fläche des Stellrädchens trägt eine von 0--30 gradierte Skala, 
während der zugehörige Zeiger am Gestell angeordnet ist. 

Die Mahlkörper sind geriffelt, ähnlich denjenigen einer Kaffee- 
mühle, unterscheiden sich aber von dieser dadurch, dafs die Kegel 
sich nach unten verjüngen. Auf diese-Weise wird der Querschnitt für 
den Durchgang des Mahlgutes sukzessive-verengt, was zur Folge hat, 


dafs der Feinheitsgrad des Produktes bis zur Pulverform gesteigert 
werden kann. Es entspricht dies einem Mahlgehalt bis zu 98 %. 

Die Mahlkörper sind aus Gufsstahl hergestellt und glashart ge- 
macht, so dafs sich eine nennenswerte Abnutzung erst nach längerer 
Betriebsdauer bemerkbar machen dürfte. Um die Skalenwerte auch 
nach eingetretener Abnutzung konstant erhalten zu können, ist der 
Zeiger am Gehäuse verschiebbar gemacht, derart, dafs der äufserste 
Feinheitsgrad immer wieder auf den 0-Punkt eingestellt werden kann. 

Die Mühle fafst 100 g. Durch das Umkippen des Oberteiles nach 
der Vermahlung werden die Mahlkörper frei und für die Reinigung 
zugänglich; die hierbei abgelösten Mehlteile fallen beim Abpinseln eben- 
falls in das Glasgefäls, so dafs die Gewähr für ein genaues quantitatives 
Arbeiten gegeben ist. 

Nachdem der Riemen nach beendigter Vermahlung auf die Los- 
scheibe gerückt ist, wird das Gehäuse aufgeklappt, wobei es nicht 
nötig ist, den Riemen zuvor abzuwerfen. 

An Maschinen und Apparaten für das Abzapfen des 
Bieres von den Lagerfässern in die Versandfässer hat aufser den 
an dieser Stelle schon oft erwähnten diesbzgl. Spezialfirmen die Ma- 
schinenfabrik Esslingen in Esslingen Verbesserungen ersonnen. 
Sie hat sogar insofern einen neuen Weg eingeschlagen, als sie für 
Druckregler anstatt der hin- und hergehenden Kolben solche mit 
rotierender Bewegung anwandte. Der Antrieb der Apparate erfolgt 
gewöhnlich elektrisch, jedoch sind alle Apparate so gebaut, dafs auch 
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Fig. 98. 2. A.: Fortschritte auf dem Gebiete des Brauereiwesens. 


Transmissionsantrieb benutzt werden kann. Dies bedeutet eine wesent- 
liche Abänderung gegenüber den bisherigen Konstruktionen, wo neben 
Riemenantrieb der Betrieb mittels Prefsluft bei Druckreglern vielfach 
in Anwendung kommt. 

Der Luftkompressor wird für eine Leistung von 120 hl stündl. 
anges. Luft gebaut und verbraucht eine Kraft von etwa 2. PS. Die 
Zylinderkühlung erfolgt, da der Druck 1 At nicht überschreitet, durch 
Rippen, bei Drucken bis zu 7 At kommt Wasserkühlung in Anwendung. 
Die Maschine macht 400 bis 500 Umdrehungen in der Minute und ist 
gewöhnlich mit dem Motor durch eine sogen. Schwangradkupplung 
vereinigt. Die Ventile sind gewichtslose, die selbst bei 800 bis 900 Tou- 
ren in der Minute noch sicher arbeiten. Besonderer Wert ist auf ihr 
leichtes und schnelles Auswechseln gelegt. Bei den Apparaten für 
niederen Druck sind besondere Sicherheitsventile angeordnet, die von 
Unberufenen nicht verstellt werden können; dadurch sind Unfälle, 
wie Herausschlagen von Fufsböden u. s. w. vermieden. 

Obwohl der Kompressor auch stationär anzuordnen ist, hat die 
fahrbare Maschine doch den Vorteil, dafs der Luftschlauch von jeder 
Stelle aus nach dem Keller geführt werden kann, wodurch sich stationäre 
Luftleitungen in diesem erübrigen. 

In Fig. 98 ist ein Druckregler derselben Firma mit Verschneidpumpe 
g dargestellt. Letztere ist im vorderen Teile der Pumpe angeordnet 
und läfst sich mittels Planscheibengetriebes h, h, in der Umdrehungs- 
zahl heliebig regulieren, indem man das angetriebene Rad h, mittels 
der Handkurbel i, auf der Spindel i dem Zentrum der Scheibe h mehr 
oder weniger nähert. Die Bierpumpe befindet sich bei k und hat 
ihren Saugstutzen bei k, und den Druckstutzen bei k,. Der Motor 
sitzt bei 1, sein Anlafswiderstand bei 1, und der Kollektor ist durch 
die Schutzhaube 1, eingeschlossen. Der Getriebekasten mit dem Re- 
gulierapparat führt die Bezeichnung m. 

Der Zweck der Verschneidpumpe g erklärt sich aus folgendem: 

Das Abzapfen der Lagerfässer geht bekanntlich in der Weise vor 


sich, dafs diese durch den Kompressor unter einen Luftdruck von 
etwa 0,5 At gesetzt werden; ehe nun das Bier zu den Abfüllappa- 
raten oder Versandfässern gelangt, passiert es aufser dem Filter 
und der sogen. Laterne den Druckregler. Die Verschneidpumpe an 
diesem soll nun die Beimischung des Restbieres zum anderen Bier und 
zwar in einem ganz bestimmten Prozentsatz ermöglichen. Dadurch will 
man verhindern, dafs Restbier dem anderen Bier etwa in grofsen Mengen 
beigemischt wird, was ohne Verschneidpumpe ja leicht eintreten 
könnte. Die Pumpe g gestattet eine Regulierung in den Grenzen von 
1 bis 5%, oder von 2 bis 10°%, von der Leistung der Hauptpumpe. 

Die Bewegung des Bieres erfolgt durch eine Zahnradpumpe mit 
geringerer Umdrehungszahl, die das Bier ohne Drosselung und in 
gleichbleibender Richtung bewegt. 

Der Regler an sich arbeitet ohne Beaufsichtigung; seine auto- 
matische Druckregelung funktioniert präzis, so dafs, falle die Druck- 
leitung plötzlich abgesperrt wird, der Apparat ohne Unannehmlich- 
keiten in Tätigkeit bleiben kann. Die gröfste Drucksteigerung beträgt 
in diesem Falle höchstens %,, bis ®/,, At, ein Platzen der Schläuche 
kann also nicht vorkommen. Der elektrische Antrieb schliefslich bietet 
die Möglichkeit, die Umdrehungszahl der Pumpe mittels des Anlafswider- 
standes in beliebigen Grenzen zu ändern, was besonders gegen Ende des 
Abfüllens, wenn ‘die Filter belegt sind, wertvoll ist. Der Motor 1 ist 
durch wasserdichte Einkapselung gegen Feuchtigkeit und Nässe geschützt; 
ebenso unempfindlich gegen diese Einflüsse sind die übrigen Apparate. 

Da die Zahnradpumpe ohne Ventile arbeitet, können Druck- 
schwankungen und damit Kohlensäureausscheidungen nicht eintreten; 
ein sogen. „Zerschlagen“ der Flüssigkeit ist durch die Eigenart der 
Pumpe sowie unter der Berücksichtigung, dafs die Abfüllung unter 
Überdruck erfolgt, nicht möglich. 

Der Regler entspricht einer Leistung von 100 hlistdl. bei 3 At 
und etwa 3 PS Kraftverbrauch. (Schlufs folgt.) 
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Fig. 99. Z.A.: Neuere Pusteurisierapparate. 


Neuere Pasteurisierapparate. 


(Mit Abbildung, Fig. 99) Nachdruck verboten. 

In der Flaschenfüllerei ist neuerdings viel Arbeit auf die Ver- 
vollkommnung von Maschinen und Apparaten verwendet worden. 
Man hat nicht nur die Fehler der alten Bütte zu vermeiden, sondern 
auch eine viel bedeutendere Leistungsfahigkeit zu erméglichen gesucht. 
So entstanden die sogen. Kettenpasteurisierer, d.h. solche, in 
denen die Flaschen bewegt werden, während das Wasser stillsteht. 

Unter diesen ist nach Mitteilungen der „American Brewers Review 
insbesondere der kontinuierlich wirkende Kettenpasteurisierer von 
Ruff bekannt geworden, in dem die Flaschentrager zwischen zwei 
Gallschen Ketten beweglich aufgehängt sind. Die beiden Ketten laufen 
je über vier in den Ecken eines Rechteckes angeordnete Kettenräder. 
Den Weg zwischen den beiden unteren Kettenrädern legen die Flaschen 
innerhalb des Apparates zurück, in dem sie bei ihrem allmählichen 
Durchgang auf die Pasteurisiertemperatur gebracht und ebenso all- 
mählich wieder abgekühlt werden. 

Neuerdings hat nun Ruff wieder auf das intermittierende Verfahren 
zurückgegriffen und auf seinen entsprechend umgewandelten Apparat 
in Amerika ein- Patent erhalten. Die Flaschen werden nicht mehr 
mit gleichmäfsiger Geschwindigkeit durch die verschieden warmen 
Wasserschichten hindurchgeführt, sondern verweilen in jeder Schicht 
einen Augenblick, um der Wärme Zeit zu einem Austausch zu lassen. 
Die Folge ist eine bessere Durchwärmung sowie nachfolgende gleich- 
mäfsigere Abkühlung des Flascheninhaltes. Dies hat seinen Grund 
zum Teil auch in der Vermeidung der bei kontinuierlicher Bewegung 
sich bildenden Strömungen verschiedener Temperatur im Wasser, welche 
eine ungleichmalsige Erwärmung der Flaschen zur Folge hat. 

Die Umkehrung des in den Kettenpasteurisierern befolgten Prinzips 
ist in der neuen Pasteurisiermaschine „Loew New Era“ verwirk- 
licht, in der das Wasser zirkuliert, während die Flaschen stehen bleiben. 
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Dieser in Fig. 99 dargestellte Apparat besteht aus einer grofsen 
Kammer, in welche die auf einem Karren aufgestellten Flaschen in 
der aus der Abbildung ersichtlichen Weise eingefahren werden. Hat 
man die Tür des Apparates verschlossen, so setzt man eine unter 
dem Flur stehende kleine Zentrifugalpumpe in Betrieb, die aus einer 
ebenfalls unmittelbar unter dem Flur befindlichen- Grube Wasser ent- 
nimmt, das sie durch ein aulserhalb des Apparates gelegenes Rohr in 
einen auf ihn aufgesetzten Behälter, die sogen. „Attemperierkammer“, 
fördert. Gleichzeitig hat man ein Dampfventil geöffnet, um den zum 
Anwärmen des durch die Attemperierkammer fliefsenden Wassers er- 
forderlichen Dampf in diese eintreten zu lassen. Das so erwärmte 
Wasser fällt aus oben in der grolsen Kammer wagerecht liegenden 
Sprengrohren in kräftigem Schauer über die Flaschen herab, sammelt 
sich in der erwähnten, unter Flur liegenden Grube und wird von der 
Zentrifugalpumpe wieder ausgehoben u. в. w. ў 

Hat das Wasser die Pasteurisiertemperatur erreicht, во wirkt ein 
an der Attemperierkammer sitzender Thermostat infolge der Aus- 
dehnung eines in diese Kammer reichenden Regulierstabes durch Luft- 
druck auf einen Plattenregulator, der die Dampfzufuhr abschliefst, 
bis das Wasser anfängt, kühler zu werden, um sie alsdann wieder zu 
öffnen, so dafs das Wasser automatisch auf der Pasteurisiertemperatur 
gehalten wird. 

Ist die erforderliche Dauer der Pasteurisierung beendet, so gibt 
eine auf diese Dauer eingestellte Uhr ein Glockensignal; der bis dahin 
anderweitig beschäftigte Arbeiter dreht das Dampfventil ab, öffnet 
eine in die Attemperierkammer mündende Kaltwasserleitung und kehrt 
wieder an seine Arbeit zurück, da nun wieder alles selbsttätig vor 
sich geht. Die Temperatur des die Attemperierkammer passierenden 
Wassers wird durch den Zuflufs mehr und mehr erniedrigt und die 
Flaschen werden abgekühlt. Das überschüssige Wasser läuft aus der 
Grube in den Abzugskanal. Sind die Flaschen nach Wunsch gekühlt, 
so wird das Kaltwasser-Ventil geschlossen, die beiden Türen des 
Apparates geöffnet, der Karren wird zur hinteren Tür hinausgeschoben 
und ein anderer durch die vordere Tür eingebracht. 

Die erforderliche Betriebskraft sowie die Bedienungsarbeit sind 
sehr gering. Da das Wasser sich in schneller Bewegung befindet, 
kann sich auf den Flaschen kein Kalk- oder Schleimniederschlag fest- 
setzen. Das gebrauchte Wasser reinigt sich automatisch durch den 
ständigen Ablauf aus der Grube und den Zulauf frischen Wassers. 


Neue Verfahren zur Gewinnung künstlicher 
Kohlensäure 


sowie deren Verwendung für Mineralwasser und Luxusgetrinke. 

(Mit Zeichnungen auf Tafel 5 und Abbildungen, Fig. 81, 86--89, 
Heft 6 und Fig. 100 u. 101.) 

[Schlufs.] 

Die Rieselapparate. 
. Diese Apparate sind in ihrer Wirkungsweise gänzlich verschieden 
von den Mischapparaten; sie haben letzteren gegenüber konstruktive 
Жог, gestatten aber vor allen Dingen auch einen kontinuierlichen 

Betrieb, was für gröfsere Anlagen nicht zu unterschätzen ist. 

Ohne die Abfüllmaschine, welche sich mit der Fig. 86, Heft 6 deckt, 

ec eine solche Einrichtung das Bild Fig. 88, Heft 6; dieser 
ieselapparat ist der Firma Fischer & Kiefer in Karls- 
ruhe patentiert. 

Die Wirkungsweise der Rieselapparate im allgemeinen beruht 
darauf, dafs mittels einer Pumpe oder Hochdruckwasserleitung das 
Wasser von oben her in den Apparat eingeführt und beim Herab- 
rieseln in der hohen Säule durch geeignete Vorrichtungen aufs feinste 
zerstäubt wird. Hierdurch scheidet sich die Luft aus dem Wasser 
aus und sammelt sich in dem oberen Teile der Säule an, von wo aus 
sie durch eine automatische Entlüftung ins Freie gelangt. Das ab- 
warts rieselnde luftfreie Wasser trifft auf da von unten einströmende 
Koblensäuregas und fliefst gesättigt in das untere Bassin. Von hier 
aus gelangt es unter dem Einflusse des in der Säule herrschenden Druckes 
nach den Abfüllapparaten. 

Die Konstruktion des Apparates (Fig. 88) basiert auf der Erfahrung, 
dafs nur gut entlüftetes Wasser imstande ist, genügend Kohlensäure 
zu absorbieren, ohne diese beim Öffuen einer Flasche direkt ent- 
weichen zu lassen, ferner, dafs nur dann ein gleichmälsig gutes Pro- 
dukt erzielt werden kann, wenn der Wasserzuflufs nicht schwankt und 
genügend Kohlensäure zugeführt wird. Diese Bedingungen werden 
durch eine automatische Entlüftungsvorrichtung erfüllt, welche. durch 
des Zahnräderpaar Е zwangläufig betätigt wird; sobald sich nämlich 
das grolse Zahnrad einmal gedreht hat, stëft, es mit einer Knagge 

n ein Ventil, und die angesammelte Luft kann entweichen. Dies 
Spiel wiederholt sich natürlich immer mit dem Gang der Pumpe. 
Damit der Wasserzutritt gleichmafsig erfolgt, ist eine automatische 
Pumpregulierung vorgesehen, die alsbald in Funktion tritt, wenn der 
am Wasserstandszeiger ersichtliche höchste Stand überschritten wird. 
Dann nämlich stellt ein im Innern des unteren Bassins liegender 
Schwimmer eine Verbindung zwischen der Saugleitung und dem Bassin 
R her, und die Pumpe wird jetzt nicht mehr aus dem Vorratsreservoir 
saugen, sondern aus dem Bassin des Apparates, und führt das abge- 
saugte Wasser dem Apparat oben wieder zu. Der Schwimmer wird 
also den Wasserspiegel im Bassin niemals höher steigen lassen als 
zulässig; dadurch wird vermieden, dafs sich der Apparat beliebig hoch 
mit Wasser anfüllen kann, wodurch er die Kohlensäure zurückdrängt, 


Nachdruck verboten. 


so dafs eine schlechte Imprägnierung stattfindet. Es könnte sogar der 
Fall eintreten, dafs das Wasser in das Reduzierventil gelangt und 
dieses beschädigt, und so mülste dann jedesmal der ganze Apparat erst 
wieder entleert werden, um den normalen Betrieb wieder herzustellen. 

Ein weiteres Hindernis für die Einführung der Rieselapparate lag 
darin, dafs sich das Rieselmaterial von Zeit zu Zeit so zusetzte, dals 
kein Wasser mehr hindurch konnte, oder aber das Wasser bahnte sich 
ganz bestimmte Wege, so dafs es nicht zerstäubt und daher schlecht 
imprägniert unten ankam. Auch dieser Umstand ist heute beseitigt, 
indem zur Füllung der Apparate Porzellankugeln in verschiedener 
Gröfse schichtweise übereinander und zwischen diesen Schichten Sieb- 
einsätze angeordnet werden, wodurch das Wasser sich immer von 
neuem zerteilen bezw. zerstäuben mufs. Schliefslich wurde noch der 
genügenden Kohlensäurezufuhr dadurch Rechnung getragen, dafs zwei 
Kohlensäureflaschen mit getrennten Leitungen an das untere Bassin 
angeschlossen werden. к. 

In neuester Zeit werden auch noch sogen. Übersättigungs- 
apparate für die Mineralwasserfabrikation empfohlen. Da es jedoch 
bekannt ist, dafs Wasser von bestimmter Temperatur und bestimmtem 
Druck auch nur ein ganz bestimmtes Kohlensäurevolumen aufzonehmen 
vermag, so dürften diese Apparate wohl nicht sehr von Vorteil sein, 
denn durch eine derartige Manipulation des Übersättigens dürfte doch 
nur ein gröfse- 
res Quantum 

Kohlensäure 
beiTemperatur- 
änderung wie- 
der frei wer- 
den; vorausge- 
setzt ist natür- 
lich, dafs man 
mit einem guten 
Mineralwasser- 
apparat den 
höchsten Sätti- 
gungegrad des 

assers ег- 
reichen kann, 
was їп Wirk- 
lichkeit der Fall 
ist. 


Fig. 101. 


Fig. 100 и. 101. Z, A.: Neue Verfahren sur Gewinnung künstlicher Kohlensäure sowie deren 
Verwendung für Mineralwasser und Luxusgetrdnke. 


Herstellung der moussierenden Weine. 

Wenn man junge, nicht völlig ausgegorene Weine in Flaschen 
füllt, letztere verkorkt und lagert, so gären sie dort fertig und werden 
reif. Die dadurch frei werdende Kohlensäure übt einen Druck auf den 
Wein aus und imprägniert ihn, wenn auch nur unvollkommen. Man 
nennt solche Weine moussierende. Sie sind zuerst in der Champagne 
zu Ende des siebzehnten Jahrhunderts hergestellt worden. Heute hat 
die Fabrikation von Schaumweinen auch in Deutschland eine bedeutende 
Ausdehnung gewonnen, zumal sich die deutschen Weine besonders für 
diese Fabrikation eignen. Es kommen hier nur flaschenreife Weine 
für die Herstellung von Schaumwein in Betracht; darunter versteht 
man solche, die durch genügend lange Lagerung und sachgemäflse 
Kellerbehandlung nach dem Abfüllen in Flaschen keine Trübung und 
keinen Bodensatz hinterlassen, selbst wenn sie bis zum Schäumen ge- 
schüttelt oder höheren Temperaturen ausgesetzt werden. Um jedoch die 
Fabrikationskosten für diese Weine möglichst gering zu halten, wird 
der langwierige Prozefs der Gärung durch Tünstliche Mittel be- 
schleunigt, nämlich durch das sogen. Filtrieren, das Schönen und das 
Pasteurisieren des Weines. 

Eine Filtration, wie sie von der Firma N. Gressler in 
Halle a. S. ausgeführt wird, veranschaulicht Fig. 101. Die Kohlensäure- 
flasche b mit dem Reduzierventil gewährleistet einen ganz bestimmten 
Druck; dadurch wird der Inhalt des Fasses t gleichmalsig durch das 
Filter f gedrückt und in die Fässer k abgefüllt. 

Den wichtigsten Teil dieser Apparatur bildet das Filter f; dieses 
besteht aus einem flachen, hölzernen Bottich, welcher in kleiner Ent- 
fernung vom unteren Boden einen hölzernen Siebboden besitzt. Auf 
letzteren ist ein Filtertuch gelegt und darauf die aus Asbestfasern be- 
stehende Filtermasse ca. 50 mm hoch ausgebreitet. Ein zweites Filter- 
tuch und ein zweiter Siebboden bilden den Abschlufs. Damit die 
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Filterschicht gut zusammengeprefst und das Gefäls nach oben dicht 
abgeschlossen ist, wird ein zweites, weniger tiefes Holzgefals auf den 
Siebboden gebracht, welches das Ganze gut zusammenprefst. Zwei 
gufseiserne Platten, welche durch Anker verbunden sind, gestatten ein 
starkes Anziehen, wodurch das Ganze eine gute Dichtung erhält. So- 


bald die Filterfläche genügend durch die durchgelaufene Flüssigkeit . 


gedichtet ist, läuft diese klar ab. 

Die Leistungsfähigkeit einer derartigen Filtrieranlage hängt von dem 
augewendeten Druck und der dementsprechend grofsen Filterfläche ab. 

Das sogen. Schönen oder Klären доз Weines geschieht meist 
durch Zusatz von Gelatine, welche die im Wein schwebenden Stoffe 
anzieht und festhält, 

Das Pasteurisieren beruht auf dem Erwarmen des Weines 
bis auf ca. 70°, wodurch die Gärungserreger vernichtet werden. Eine 
solche Anlage veranschaulicht Fig. 100. Der Wasserbehälter A ist über 
einem Ofen a angeordnet; im Innern des Behälters ist ein ringförmiger, 
aus verzinntem Kupfer hergestellter zweiter Behälter vorhanden. 
Der Vorwärmer B ist durch einen dünnen Metallzylinder h in zwei 
Räume g und f geteilt. In деп inneren Zylinder f tritt durch das 
Rohr m der zu pasteurisierende Wein aus dem Bottich C, gelangt 
durch das Rohr d nach dem Ringraum е und wird hier erwärmt. 
Der erwärmte Wein fliefst durch das Rohr е nach dem Ringraum g 
und wird hier durch den in den Zylinder f eintretenden Wein gekühlt, 
um so in das Fals D zu gelangen Durch Thermometer wird die 
Temperatur des Weines 
beobachtet und danach 
wird der Zuflufs des 
Weines reguliert, so 
dafs man in der Lage 
ist, bei gleichmäfsigem 
Feuer die Temperstur 
zum Pasteurisieren kon- 
stant zu erhalten. 

Nachdem nun der 
Wein in der besproche- 
nen Weise vorbehandelt, 
d. h. flaschenreif ge- 
macht worden ist, kann 
die Herstellung des 
Schaumweines er- 
folgen. Die dazu benutz- 
ten Apparate sind genau 
so wie für die Mineral- 
wasserfabrikation ein- 
gerichtet, und man ver- 
meidet hier möglichst, 
den Wein mit Metall- 
flächen in Berührung zu 
bringen. Die Misch- 
gefalse sind daher mit 
Einsetzen aus Porzellan 
oder Glas versehen, und 
zwar kommt hier der 
schon früher erwähnte 
und in Fig. 101 darge- 
stellte Gresslersche 


Diese Voraussetzung ist jedoch nicht allein mafsgebend, wenn durch 
die Kombination ein wirklicher Vorteil, eine bessere Ausnutzung des 
Anlagekspitals erreicht werden soll. Dies setzt vielmehr ferner voraus, 
dafs mindestens der grölste Teil der Stärkefabrikseinrichtung zur Ver- 
arbeituug beider Rohmaterialien verwendet werden kann, da im an- 
deren Falle zwei ‘getrennte Anlagen entstehen und der Wert der 
Kombination dadurch illusorisch würde. Es gilt also, ein Rohmaterial 
zu suchen, dessen Beschaffenheit nahezu gleiche oder doch sehr ähn- 
liche Verarbeitung erfordert wie Kartoffeln, welche infolgedessen mit 
der Kartoffelstärkefabrikseinrichtung wenigstens in der Hauptsache 
durchgeführt werden kann. Dieses Rohmaterial ist der Mais. 

Wenn auch die von der Kartoffel abweichende andere Struktur 
besondere Vorbereitungs- und Zerkleinerungsmaschinen erfordert, so 
deckt sich doch die Weiterbehandlung der Maisstärke so ziemlich mit 
derjenigen der Kartoffelstärke. Wie aus der bereits früber gegebenen 
Beschreibung der Maisstäıkefabrikation hervorgeht, mufs der Mais 
einen besonderen Quellungsprozefs durchmachen; zu seiner erstmaligen 
Zerkleinerung kann man auch keine Reibmaschine verwenden, sondern 
ist auf die Benutzung einer Mühle angewiesen. Dagegen lassen sich 
zur Extraktion des Mahlgutes sowohl wie zur Nachzerkleinerung die- 
selben Maschinen verwenden wie für die Verarbeitung der Kartoffel. 
Selbstverständlich ist gleich Lei der Anlage der Kartoffelstarkefabrik 
darauf Rücksicht zu nehmen, dafs für die Mazerations- und Zerkleine- 
rungsstation der Maisverarbeitung an geeigneter Stelle Platz dirponibel 
ist, damit der Fabrika- 
tionsgang geschlossen 
und rationell ist und 
nicht durch ungünstige 

д Auordoung erschwert 
Wi: wird. 

Fir die Kartoffel- 
stärkefabrikation stehen, 
wie bereits erörtert, ver- 
schiedene Systeme zur 
Abscheidung der 
Robstarke aus dem 
Extraktionswasser zur 
Verfügung. Soll die Kar- 
éi toffelstärkefabrik auch 
4 für die Maisstärkefabri- 
kation benutzt werden, 
so hat man dasjenige 
System zu wählen, wel- 
ches der reinen Mais- 
stärkefabrikseinrichtung 
аш nächsten kommt: 
man hat sich für das 
Rinnensystem zu 
entscheiden. Zu beach- 
ten ist dubei nur, dafs 
die Absetzrinnen für 
Maisstärke viel sorg- 
fältiger ausgeführt wer- ` 
den müssen als für Kar- 
toffelstärke, und dafs 
die ersteren schmal sein 


Apparat zur Anwen- 
dung. Die Wirkungs- 
weise des Apparates 
deckt sich mit der des Gresslerschen Mineralwasserapparates. Die Zu- 
sätze, welche den Schaumweinen ein bestimmtes Gepräge geben, be- 
stehen aus Likören, welche den zu verwendenden Weinen angepalst 
sein müssen, und zwar haben die verschiedenen Schaumweinfabrikanten 
ihro besonderen Rezepte. 


Stärke- und Zuckerindustrie. 
Nahrungsmittelindustrie. 
Über Anlage und Betrieb der Stirkefabriken. 


Von W. Uhland jun., Spezial-Ingenieur für Starkeindustrie. 
[Fortsetzung.] Nachdruck verboten. 
(Mit Abbildung, Fig. 102.) 

Neben den Anlagen zur Verarbeitung nur eines Rohmaterials 
gibt es, allerdings in geringerer Anzahl, Stärkefabriken, die für Ver- 
arbeitung verschiedener Rohmaterialien eingerichtet sind. Die 
Gründe hierfür sind teils technischer, teils kommerzieller Natur. Die 
erste Idee einer Kombinierung tauchte bei den Kartoffelstärkefabriken 
auf. Diese arbeiten, wie bekannt, nur sehr kurze Zeit, meist nur drei 
oder vier Monate im Jahr, und stehen die übrige Zeit still, was eine 
verhältnismälsig ungünstige Ausnutzung des Anlagekapitals nach sich 
zieht. Es lag deshalb der Gedanke nahe, die Stärkefabrikseinrichtung 
auch im Sommer auszunutzen, was nur durch Verarbeitung eines 
anderen Rohmaterials geschehen kann. 

Für die Wahl dieses Rohmaterials sind verschiedene Gesichts- 
punkte mafsgebend. Als erste selbstverständliche Voraussetzung gilt, 
dafs es zu gutem Preis und in genügender Menge zu beschaffen ist. 


Fig. 102. 2. 4.: Über Anlage und Betrieb der Stärkefabriken. 


müssen,während man die 
letzteren lieber in grofse- 
rer Breite ausführt. 

Einen wichtigen Punkt der Stärkefabrikseinrichtung bildet auch die 
Trockenanlage. In Bezug auf diese stehen auch der Kartoffel- 
stärkefabrikation verhältnismälsig viele Systeme zur Verfügung, wäh- 
rend deren Anzahl für Maisstärke beschränkt ist. Man mufs deshalb 
auch für diesen Teil der Einrichtung ein System wählen, welches ohne 
wesentliche Veränderungen für beide Fabrikationszweige verwendet 
werden kann. Handelt es sich um kleinere Anlagen, so kommt nur 
die Kammertrocknung in Frage, da Maisbrockenstärke, welche 
hauptsächlich verlangt wird, weder auf mechanischen Trockenapparaten 
noch in Kanälen hergestellt werden kann. In gröfseren Fabriken 
liegen die Verhältnisse etwas anders. Entweder benutzt man in diesen 
Kanäle zum Vortrocknen der Maisstärkeblöcke oder man stellt sogen. 
Industriestärke her, so dafs für die Kartoffelstärkefabrikation ebenfalls 
Kanäle verwendet werden können, die in diesem Falle mit Wagen- 
betrieb eingerichtet werden müssen. 

In Bezug auf die Baulichkeiten wird sich eine kombinierte Kar- 
toffel- und Maisstärkefabrik von einer reinen Kartoffelstärkefabrik 
etwas unterscheiden, sofern es sich nicht um sehr kleine Anlagen 
handelt. Genügt es bei Kartoffelstärkefabriken, aufser dem Erdgeschofs 
ein Dachgeschols zu haben, so ist es für Maisstärkefabriken wünschens- 
wert, wenigstens einen Teil des Gebäudes höher aufzubauen, um einen 
kontinuierlichen Arbeitsgang zu ermöglichen. Fig. 102 zeigt eine solche 
kombinierte Anlage, bei welcher die Disposition schr zweckmälsig 
durchgeführt ist. 

Der erhöhte Mittelbau enthält die Vorbereitungs- und Zerkleine- 
rungsmaschinen für Kartoffeln und Mais, ebenso die Extraktions- und 
Siebeinrichtungen. Im linken Flügel steht die Kartoffelwaschmaschine, 
während der rechte Dampfmaschine und Kessel enthält. Die darüber 
befindlichen Räume dienen als Kontorräume bezw. als Stärkemeister- 
wohnung. Nach rückwärts schliefst sich im rechten Winkel das 
Rinnen- und Trockenhaus an. Es enthält im Erdgeschofs die Absetz- 
rinnen, Laveure und einen S¢hnelltrockenkanal, während im ersten 
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Stockwerk sich Trockenkammern fiir Maisbrockenstarke und Lager- 
räume befinden. Das letzte Ende dieses Gebäudes wird von einer Ein- 
richtung zur Dextrinerzeugung eingenommen. Im Erdgeschofs ist die 
Trennungswand zwischen Hauptgebäude und Rinnenhaus nicht durch- 
geführt, sondern durch Säulen und Träger ersetzt, so dafs die ganze 
maschinelle Einrichtung bequem übersehen werden kann. 

Ursprünglich waren es meist landwirtschaftliche Fabriken, die sich 
zu einer Kombination der Kartoffel- und Maisverarbeitung entschlossen. 
Bei diesen war aufser einer Verbesserung der Rentabilitätsverhältnisse 
noch ein anderer Faktor mafsgebend, nämlich das Futter. Im land- 
wirtschaftlichen Betrieb spielt das Futter eine bedeutende Rolle, und 
es ist für den Landwirt von grofser Bedeutung, das ganze Jahr hin- 
durch ein stets gleichbleibendes Futter zur Verfügung zu haben, unab- 
hängig von dom Ausfall der Ernte und den Witterungsverhältnissen. 
Dieser Zweck wird erreicht, wenn nach dem Aufhören der Kartoffelver- 
arbeitung die Maisverarbeitung begonnen wird. 

Die angegebene Kombination ist natürlich nicht die einzig mög- 
liche. Eine Kartoffelstärkefabrik kann ebensogut auch so eingerichtet 
werden, dafs im Sommer Weizen oder Weizenmehl verarbeitet wird, 
und tatsächlich sind auch solche Kombinationen bereits ausgeführt 
worden. Die Verhältnisse liegen ähnlich wie bei der Maisverarbeitung : 
Die Vorbereitungsmaschinen müssen getrennt aufgestellt werden, da- 
gegen können Absetzrinnen, Laveure, Zentrifugen sowie die Trocken- 
einrichtung gemeinsam benutzt werden. Dagegen kommt bei der 
Weizenstärkefabrikation die Verarbeitung des Klebers hinzu, für wel- 
che besondere Einrichtungen getroffen werden müssen. 

Im Gegensatz zur Maisstarkefabrikation spielen die Rückstände 
bei der Weizenstärkefabrikation eine untergeordnete Rolle, ja sie 
kommen bei Mehlverarbeitung überhaupt nicht in Frage, so dafs diese 
Kombination für landwirtschaftliche Fabriken, bei welchen das Futter 
die grölste Rolle spielt, weniger in Betracht kommt. Tatsächlich 
findet sich eine Kombination von abwechselnder Weizen- und Kartoffel- 
verarbeitung auch fast nur in industriellen Etablissements. 

Gleicherweise läfst sich auch Mais- und Weizenstärkefabrikation 
kombinieren, jedoch auf zweierlei Art, nämlich für abwechselnden und 
für gleichzeitigen Betrieb. Eine Kombination für abwechselnden Be- 
trieb wird in solchen Ländern ina Auge gefafst werden müssen, in 
welchen man stark mit dem Ausfall der Ernte rechnen mufs. Gerät 
der Weizen gut und ist er billig zu haben, so wird auch die Stärkefabrik 
zur Weizenverarbeitung übergehen. Läfst dagegen die Weizenernte zu 
wünschen übrig und ist dafür der Mais billig, so kann dieser zur Ver- 
arbeitung herangezogen werden. Eine derart angelegte Fabrik ist des- 
halb imstande, die Konjunktur in jeder Weise ausnützen und so zur 
Verbesserung der Rentabilität beitragen zu können. 

Werden zwei Rohmaterislien nebeneinander verarbeitet, so besteht 
die Gemeinsamkeit gewöhnlich nur in der beiderseitigen Benutzung 
der Dampfanlage und einiger allgemeiner Einrichtungsteile. Im 
übrigen wird es sich in einem solchen Falle um zwei getrennte An- 
lagen handeln, bei deren Disposition indessen darauf gesehen werden 
muls, dafs gleichartige Einrichtungsteile möglichst zusammengelegt 
werden, om ` die Übersicht zu erleichtern. So wird man z. B. weder 
die Rinnenanlagen noch die Trockenanlagen auseinanderreifsen, sondern 
sie nebeneinander anordnen, was auch den Vorteil hat, dafs man ge- 
gebenenfalls ohne Schwierigkeit in dem gegenseitigen Verarbeitungs- 
үте der beiden Rohmaterialien eine Anderung eintreten lassen 
апп. 

Wie bereits erwahnt, ist eine Kombination im angedeuteten Sinne 
nur dann zweckmälsig, wenn eine gewisse Gemeinsamkeit in den haupt- 
sächlichsten Operationen der in Betracht kommenden Ruhmaterialien be- 
steht. Aus diesem Grunde findet man denn auch mit ganz verschwinden- 
den Ausnahmen nur Kartoffel, Mais und Weizen in ein Kombinations- 
verhältnis gebracht. Eine Reisstärkefabrik wird man hingegen, wenn 
nicht ganz aufsergewöhnliche Verhältnisse vorliegen, stets für sich 
betreiben, da Einrichtung sowohl wie Verfahren ganz abweichend sind 
und mithin bei einer Kombination als einzig gemeinsames die Dampf- 
anlage übrig bleiben würde. Da überdies auch die Fabrikationsräume 
für sich abgetrennt sein müssen, aus Gründen, die bereits bei der Be- 
sprechung der Reisstärkefabrikation erörtert wurden, so würde auch 
loppelte Bedienung und doppelte Aufsicht weitere Vorteile illusorisch 
machen. Es findet sich denn auch in der Praxis bestätigt, dafs Reis- 
stärkefabriken fast durchweg selbständige Unternehmungen bilden. 

(Fortsetzung folgt.) 


Maschinenanlage einer Cichoriendarre. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 7.) 
Nachdruck verboten. 

Die Zeichnungen auf Tafel 7 geben die Maschinenanlage 
für eine Cichoriendarre wieder. 

Das Gebäude B, in dem die Aufbereitungsmaschinen untergebracht 
sind, wird auf zwei Seiten von den Darren A, C und auf der dritten 
von dem Maschinen- (D) und Kesselhaus (E) begrenzt. Nach der 
Strafse zu ist ihm nur die Grube g des Rübenelevators h vorgelagert. 
Der Schornstein ist in einem Stück mit der binteren Längswand des 
Gebäudes emporgetrieben, ein Verfahren, das nicht gerade als nach- 
ahmenswert zu bezeichnen ist. Von den Darren A, C wird die Ma- 
schinenanlage B durch zwei österreichische Steine starke Mauern ge- 
schieden, in deren jeder in jedem Geschofs eine Türöffnung ausgespart 
ist. Der Verschlufs dieser Öffnungen erfolgt durch eiserne Schiebetüren. 

Von den Geschossen im Maschinenhause B werden zwei zu Lager- 
zwecken und nur das Parterre sowie das ausgebaute Dachgeschofs für 


die Maschinen benutzt. Dementsprechend haben auch nur Dachge- 
schofs und Parterre eine Höhe von mehr als 2,6 m. 

Im Parterre befinden sich aufser der Waschmaschine i, dem Ab- 
tropfsiebe k und der Schneidmaschive 1 für Rüben der Rübenelevator 
h und ein Schrotelevator m. Ferner ist daselbst die Wandtrans- 
mission f untergebracht, welche die Schneidmaschine 1, den Elevator 
h und die Wäsche i direkt durch Riemen, die anderen indirekt durch 
Vorgelege antreibt. Das etwa abspritzende Wasser wird durch ein 
Sieb (vgl. Fig. 6 u. 7) sofort abgeleitet, wozu der Fulsboden unter der 
Waschmaschine und dem Siebe k entsprechend abgeböscht ist. 

Der Betrieb wird in der Weise geleitet, dafs die zur Verarbeitung 
bestimmten Rüben auf Wagen angefahren und zunächst verwogen wer- 
den. Dann entladet man sie in die Grube g des Elevatorsh. Letzterer 
nimmt sie auf und hebt sie auf die Waschmaschine с, wo sie unter 
starker Wasserzufuhr vom Schmutz befreit werden. Das schmutzige 
Wasser läuft aus der Maschine fortgesetzt ab, während Fligelwerke 
die Rüben im Wasserbade herumwälzen und einem Auslaufe zuschieben. 
An den Auslauf schliefst sich ein Abtropfsieb k an, dessen Siebblech 
sich als unendliches Lattentuch darstellt, von dem die gewaschenen 
Rüben aufgenommen und der Schneidmaschine zugefübrt werden. Auf 
dem Wege über das Lattentuch tropfen die Rüben ab. 

In der Schneidmaschine | erfolgt die Zerkleinerung der Rüben. 
Das entstandene Rübenschrot fällt in den Rumpf eines aufrechtstehen- 
den Becherwerkes m, welches bis zu den Hahnebändern des Daches 
reicht und dort das Schrot in die Wagen einer Hängebahn abwirft. 
Letztere transportiert das Schrot auf die Darren. 

Die für den Betrieb der Maschinen erforderliche Kraft wird im 
Dampfkessel gewonnen. Der Dampf betätigt eine liegende Einzylinder- 
maschine im Maschinenraume D und diese treibt durch Riemen die 
Welle f. Im Raume D steht gleichzeitig eine Dampfpumpe; diese 
entnimmt das Wasser einem Brunnen auf dem Hofe und drückt es in 
die Waschmaschine i. 

Die Rübenschneidmaschine ist in Fig. 3--5 detailliert. 
Sie besteht aus den beiden Schneidwalzen o,, p,, dem Einfüllrumpfe 
und dem Gestell der Maschine. Die Walzen o,, p, sind hohl und 
durch zwei Armkreuze mit den Wellen o, p verbunden; aufserhalb 
des Gestells trägt jede Welle ein Stirnrad о, resp. p,, von denen das- 
jenige o, mit dem Stirnrade n, auf der Antriebswelle n im Eingriffe sich 
befindet, während das Rad p, seine Bewegung vom Rade o, empfängt. 

Abstreicher q hinter den Blechen r verhindern, dafs Rüben von 
den Blechen aus der Maschine herausfallen. 

Das Gestell der Maschine zerfällt in Fufs und Kasten, welche 
beide aus Gufseisen gefertigt sind; nur besteht insofern ein Unterschied, 
als der Fufs im Querschnitt einen Hohlkörper darstellt, der nach 
unten offen ist, während der Kasten nur einfache Wände besitzt. Die 
Verbindung zwischen Fufs, Kasten und Gosse geschieht durch Schrauben; 
ebenso halten zwei Anker den Fufs auf dem gemauerten Sockel fest. 
Die Bleche r lassen sich auswechseln. 


Landwirtschaft, | 
Tierzucht und Gartenban. 


Fortschritte der französischen Industrie im 
Bau von landwirtschaftlichen Maschinen und 


Geräten. 
(Mit Abbildungen, Fig. 103--105.) 
Nachdruck verboten. 

Gleich den Wanderausstellungen der „Deutschen Landwirtschafts- 
gesellschaft“ hat auch der „Concours général Agricole“ zu 
Paris den Zweck, die schnelle Verbreitung neuer Konstruktionen auf 
dem Gebiete des Landwirtschafts- und Forstwesens zu fördern. Bei 
dem Umfang, den diese Ausstellungen heute angenommen haben *), 
mufs ein Bericht naturgemäfs immer lückenhaft bleiben; es seien da- 
her von den neueren und wertvolleren Objekten, die auf dem „Con- 
cours general Agricole de 1906‘ besonderes Aufsehen erregten, nur die 
nachfolgenden hervorgehoben: 


1. Brabanter Pflugkarren. 
(Fig. 103, Skz. 2 u. 3.) 

Der neue Brabanter Pflugkarren, welchen Fig. 103, Skz. 2 u. 3 
wiedergeben, weicht von dem älteren in Frankreich verarbeiteten Typ, 
Fig. 103, Skz. 1, insofern merkbar ab, als sein Traggestell verein- 
facht ist. 

Bei den normalen Pflügen dieser Art hängt der Karren e, Fig. 103, 1 
mit dem Grindel a durch ein vertikal bewegbares Kissen c, das sogen. 
Grindellager, zusammen. Das Kissen ist an zwei Stangen t, t, ge- 
führt, die oben durch ein Bogenstück verbunden und unten in der 
Radachse befestigt sind. Die Grabtiefe wird bei diesem Typ in der 
Weise verstellt, dafs man eine Spindel v rechts oder links herumdreht 
und so eine Mutter auf- und niederschraubt. Letztere hängt mit dem 
Kissen с durch einen Bügel zusammen, derart, dafs jede Bewegung 
des Grindellagers c eine Veränderung der Lage des Grindels a mit 
sich bringt. 


*) Auf dem diesjährigen „Concours général Agricole’ zu Paris hatten 
beirpielsweise nicht weniger als 610 Firmen maschinelle Objekte ausgestellt. 


Amiot suchte das Pfluggestell, den Karren, dadurch zu verbessern, 
dafs er die Schraubenspindel des Stellzeuges durch Zahnstange und 
Rad ersetzte. = 

A. Bajac dagegen konstruierte den Karren Fig. 103, Skz. 2 u. 3. 
Bei diesem treten an die Stelle der Verstellstützen t, t, (Skz. 1) die 
beiden Stangen T, T,. Diese sind nun nicht an der Achse, son- 
dern an dem Bügel m befestigt, der um die Achse x schwingen kann, 
Die Achse x ruht im Bügel n, der auf der Achse e festgeschraubt ist. 
Der eine Arm des Bügels п setzt sich im Hebel 1 fort, neben dem 
ein Zahnsegment s angeordnet ist, an dessen Zähnen der Hebel 1 
durch eine Federklinke festgestellt werden kann. Ein Bliok auf die 
Skz. 2 läfst erkennen, dafs man, um den Grindel a des Pfluges zu 
senken, nur den Hebel 1 umzulegen braucht. Dessen Bewegung wirkt 
hebend auf die Achse e mit den Rädern ein, die sich bekanntlich nicht 
vom Erdboden abheben, so dafs eine Schragstellung der Stangen T, T, 
und damit eine Senkung des Grindellagers а die Folge ist. Zweifel- 
los läfst sich das Umlegen des Hebels | viel schneller ausführen als 
das Auf- und Niederschrauben der Spindel v. 


2. Wagen zum Ausstreuen von Dünger. 
(Fig. 105.) 

Wagen zum Ausstreuen von Dünger waren in grofser Zahl ver- 
treten, so solche von Chalifour et Cie., Ch. Faul et fils, 
Massey-Harris und Maurus Deutsch. 

Alle diese Wagen sind nach demselben Urtypus gebaut und unter- 
scheiden sich lediglich durch nebensächliche Details; sie besitzen je 
vier Räder und vorn hinter dem Ortscheid einen erhöhten Sitz s für 
den Lenker. Der Boden des Wagenkastens wird durch ein beweg- 
liches Lattentuch t gebildet, dessen einzelne Stäbe aus Holz gefertigt 
wurden. Die Holzstäbe sind auf zwei unendlichen Ketten с befestigt, 
welche über die Zahnräder r laufen. Zwei der Räder r treiben die 
Ketten с und werden selbst durch den Radsatz r,, rg, r4, г,, у be- 
tätigt, dessen Schnecke v mit dem Rade r, auf der Achse der Räder r 


konische Rad r, gedreht, das von einem Zahnkranze resp. Segment an 
den Armen des Rades r, betätigt wird. Das Rad r, sitzt auf der Achse 
der hinteren Wagenräder und dreht sich, wenn diese sich drehen. 
Das Ausstreuen von Mist kann demnach nur vor sich gehen, wenn 
der Wagen fährt. 

Das Ausstreuen an sich geschieht in der Weise, dafs die Räder 

"bei ihrer Rotation das Lattentuch anziehen. Auf dem Lattentuche 
li der Mist. Wird ersteres bewegt, so mufs der Dünger in die 
Stifte der Verteilungswalze m eintreten. Diese reifsen ihn entzwei 
und schleudern das Abgerissene über die Walze hinweg auf den 
Acker. Damit aller Mist mit der Walze m in Kontakt kommt, ist das 
Lattentuch hinter der vorderen Giebelwand des Wagens durch eine 
Platte p, einen sogen. Hilfsgiebel, abgeschlossen, die sich mit dem 
Tuche vorwärts bewegt und an sich so breit ist, dafs sie den ganzen 
Wagenkasten übergreift. 

Ist der Wagen nahezu geleert, d. h. wurde das Lattentuch soweit 
vorgezogen, dals sich der Hilfsgiebel p dicht vor der Stiftentrommel 
befindet, so wird letztere durch eine selbsttätige Kupplung arretiert. 
Dann setzt der Wagenfiihrer einen in der Skizze nicht gezeichneten 
Mechanismus in Tätigkeit, welcher das Lattentuch nebst dem Hilfs- 
giebel p in die Anfangastellung zurückbringt. In dem Augenblicke, 
wo die Wand p ihre normale Lage wieder eingenommen hat, senkt 
sich ein Rechen p, unter dem Einflusse eines entsprechenden Mechanis- 
mus und sperrt die Walze m vom Wagen ab. Der auf diese Weise 
geschaffene Wagenkasten, der einerseits von den beiden Längswangen, 
anderseits von dem Hilfsgiebel p und dem Rechen p, umschlossen 
ist, wird dann von neuem mit Dünger gefüllt und so der Wagen 
wieder verwendungsfertig gemacht. 

Will man wieder Mist ausstreuen, so läfst man den Wagen an- 
fahren; dadurch kommt die Trommel m in schnelle Drehung und nan 
erst lüftet man den Rechen p,. Würde man letzteren schon vor dem 
Anfahren abheben, so würde der Mist sich sofort in den Stiften der 
Trommel m verfangen. Diese selbst würde dadurch festgehalten und 
somit das Streuen zur Unmöglichkeit gemacht werden, ja bei starker 
Verfilzung würden sogar einzelne Teile des Triebmechanismus zu 
Bruche gehen. 

Wagen dieser Art werden für Ladungen von 1-:-4 cbm gebaut; 
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die Geschwindigkeit, mit der gestreut wird, schwankt zwischen 1 und 
1,5 m in der Minute. Auch ist es unpraktisch, den Wagen anders als 
zum Miststreuen zu benutzen; die Zufuhr des Düngers zum Acker er- 
folgt vorteilhafter noch in der bisherigen Weise, d. h. durch gewöhn- 
liche Mistwagen. Sehr zu empfehlen ist es, den Mist schon vorher 
nach dem Felde zu bringen und dort in einem Haufen abzulagern, 
He ‚bekanntlich, sogen. verrotteter Mist wesentlich wirksamer ist als 
rischer. 


3. Zerstäuber 
für desinfizierende und zerstörende Stoffe. 
(Fig. 104.) 

Von den Maschinen zur Vernichtung von Schädlingen sind es 
speziell die fahrbaren Zerstäuber, die grofse Fortschritte erkennen 
lassen. Beachtung fanden hier die Apparate von Audiguey, Ver- 
morel und Goudicheau. 

Der Audigueysche 
Zerstäuber wird in der 
Gironde angewandt und 
ruht auf zwei Rädern von 
80 ош Durchmesser. Er be- 
steht in’ der Hauptsache 
aus einer einfachwirkenden 
stehenden Pumpe, welche 
durch einen Balancier und 
ein Kammrad mit Stiften 
betätigt wird und so ar- 
beitet, dafs sich der Saug- 
hub schnell, der Druckhub 
aber sehr langsam vollzieht, 
damit das Fluidum gut ver- 
teilt wird. 

Den fahrbaren Zer- 


му. 105. 
Fig. 103—105. Z.A.: Fortschritte der französischen Industrie im Bau von landwirtschaftlichen Maschinen und Geräten. 


im Eingriffe sich befindet. Die Schnecke v wiederum wird durch das 


stäuber von Vermorel gibt Fig. 104 nach „Genie civil wieder ; 
seine Räder haben 72 om Durchmesser und können für die Fahrt auf 
Strafsen mit Extrareifen belegt werden. Auf dem Acker, wo die 
Greifer an den Rädern zur Geltung kommen sollen, nimmt man die 
„Überreifen“ ab. 

Das Reservoir R des Gerätes ist in Kupfer ausgeführt und fafst 
100 1 Flüssigkeit; sein Deckel trägt den Sitz für den Führer. Eine 
Daumenscheibe с auf der Achse der Wagenräder wirkt auf die Rolle 
und erteilt so unter Vermittlung eines Hebels 1 der Membrane p der 
Pumpe s eine abwechselnd hebende und senkende Bewegung. Die 
Pumpe s an sich ist am Boden des Reservoirs R befestigt und besitzt 
ein Saugventil sowie ein Druckventil. 

Die zu zerstäubende Flüssigkeit wird durch die Deckelöffnung in 
das Reservoir R aufgegeben; sie passiert zunächst ein Filtersieb f, 
welches die etwa beigemengten Sohwerstoffe zurückhält, und setzt sich 
dann im Reservoir ab. Von da wird sie durch das Saugventil in 
die Pumpe gesaugt und gelangt durch das Druckventil in den Wind- 
kessel R,. Aus letzterem tritt sie nach Passieren des Rückschlag- 
Federventiles a in einen Schlauch ein, der sie nach den Verteilungs- 
düsen führt; diese wiederum lassen sich an den Stangen r hoch und 
tief einstellen und besitzen brauseartige Mundstücke, aus denen das 
Fluidum fein zerstäubt ausfliefst. 

Der von Goudicheau in Sainte-Terre (Gironde) tellte 
fahrbare Zerstäuber hat ein konzentrisch um die Achse des 
Wagens gelagertes Reservoir von Zylinderform, dessen Verschlufs 
durch eine Art Mannlochdeckel erfolgt. Die Pumpe hat zwei einander 
gegenüber aufgestellte Körper und arbeitet als Membranepumpe mit 

aumenscheibenantrieb. Die Daumenscheibe wird durch einen ent- 
sprechend geformten Ring dargestellt, der in der Mitte des Gerätes 
augers um den Reservoirzylinder herumgelegt ist. Dieser Ring dreht 
sich naturgemäfs mit der Geschwindigkeit des Reservoirs und setzt 
dadurch die Membrane in entsprechende Bewegung. Die zu zerstäubende 
Lösung wird auf diese Weise angesaugt und fortgedrückt. 5 

Der Konstrukteur behauptet von seinem Gerät, dafs durch Rotieren- 
lassen der Trommel die einzelnen Ingredienzen, welche die Lösung 
bilden, tadellos gemischt werden, was bei ruhig stehenden Reservoiren 
nicht der Fall sei. (Schlufs folgt.) 
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Eine sehr wichtige Maschine bei Vermahlung von Roggen ist der 
Quetschwalzenstuhl, der, sachgemäfs angelegt, viel dazu beiträgt, aus 
dem Mehle die sogen. Stippen fernzuhalten. Die Maschine verlangt 
deshalb eine sehr genaue Wartung, Über die hierbei zu beachtenden 
Gesichtspunkte entnehmen wir der Zeitschrift „Der Österreichisch- 
Ungarische Müller‘ folgendes: 

Ehe der Roggen nach Verlassen der Reinigung auf die Schrot- 
stühle kommt, mufs er angedrückt und gequetscht werden. Hierdurch 
wird den Schrotstühlen eine bedeutende Erleichterung verschafft und 
mehr Leistung erzielt. 
Durch das Quetschen des 
Roggens wird die Schale 
gebrochen, wodurch die 
Körner eine breitgedrückte 
Form erhalten, die den ge- 
riffelten Schrotwalzen die 
Verarbeitung erleichtert. 
Auch werden die Riffeln, 
wenn die Körner ganz zwi- 
schen diese gelangen, stär- 
ker angegriffen und ab- 
enützt. Die durch das 

uetschen von den Körnern 
re ee minderwertigen 
Mehl- und Kleieteile 14/8 
man am besten durch einen 
Windstrom absaugen, oder 
man stellt hinter dem 
Quetschstuhle noch einen 
Drahtzylinder auf, der dann 
die Reinigung übernimmt. 
Eine Bürstmaschine hinter 
der Quetscheistunpraktisch, 
da sie die gedrückten Kör- 
ner zu sehr angreift und 
dann ein sehr grofser Ver- . 
lust entstehen würde. Ge- 
rade diese bei der Quet- 
schung abgesonderten Teil- 
chen sind dem Mehle in 
bezug auf Farbe aufseror- 
dentlich schädlich. 

Die Bauart der Quetsch- 
stühle ist meistens sehr ein- 
fach. In einem gufseisernen 
Gestelle liegen zwei gleichgroie Walzen aus Hartgu[s nebeneinander. 
Während man die vordere Walze in zwei beweglichen Armen durch Hebel, 
Gewichte oder Stahlfedern an die hintere Walze andrückt, ist diese in 
zwei auf dem Gestelle befestigten Lagern fest gelagert. Der Antrieb 
erfolgt meistens von der festliegenden Walze aus, während die be- 
wegliche durch Reibung mitgenommen wird und somit auch dieselbe 
Umdrehungszahl besitzt. Sehr wichtig und daher öfter nachzusehen 
sind die Abstreicher. Sie befreien die Walzen von den anhaftenden 
Körnern und verhüten dadurch Kraftverlust. Wenn der Quetschstuhl 
arbeitet, so ist darauf zu achten, dafs das zugeführte Korn auf die 
вазо Länge der Walzenfläche verteilt und in gleichmäfsigen Mengen 

len Walzen zugeführt wird. Es ist aus diesem Grunde vorteilhaft, 
wenn ein gröfserer Behälter über den Speisewalzen angeordnet wird. 
Das Leerlaufen der Walzen ist möglichst zu vermeiden, die Spiral- 
federn drücken sonst nämlich die vordere Walze derart stark an die 
hintere, dafs diese entweder an der Berührungsstelle gefeilt und da- 
durch beschädigt wird oder die Antriebwelle nimmt die vordere zeit- 
weise mit, und es entsteht dann ein unruhiger Gang des Stuhles, der 
schädlich auf die ganze Walzenlagerung wirkt. Endlich darf auch 
das Getreide nicht zu stark einlaufen, weil dann die vordere Walze 
von der zu stark einfallenden Schicht zurückgedrängt wird und die 
Körner alsdann ungequetscht hindurchgehen. Ein zu starkes An- 
drücken der vorderen Walze kann den Stuhl derartig überlasten, dafs 
der Antriebriemen abfällt. 


Fig. 106. 


Tiefkühlanlagen für Milch vom Alexanderwerk A. von der Nahmer, A.-G.in Berlin. (Text з. 8. 61.) 


Die ordnungsgemälse Behandlung der Quetschstühle bildet bei 
der Roggenmüllerei ein wichtiges Glied in der Reihe der Reinigungs- 
arbeiten und es hängt hiervon das Schlufsergebnis zum grofsen Teil ab. 


Sichtmaschine 
der Société G. & A. Cusson Fröres & Co. in Chateauroux, Indre. 
(Mit Abbildung, Fig. 107.) Nachdruck verboten. 


Eine kräftig wirkende Siebmaschine neuerer Konstruktion ist in 
Fig. 107 in Längs- und Querschnitt dargestellt. Bei dieser Maschine, 
die der Société G. & A.Cusson Frères & Co. in Chateauroux, 
Indre durch D. R.-P. Nr. 170212 geschützt wurde, ist eine spiralformige 
Bürste b in bekannter Weise in Form eines Bandes auf dem Zylinder 
a befestigt. Dieser Zylinder ist als undurchbrochener Hohlzylinder 
ausgebildet und durch die Stirnscheiben auf der Welle c befestigt. 
Letztere ist im Maschinenrahmen drehbar gelagert und wird von der 
auf dem einen Ende der 
Welle c befestigten Riemen- 
scheibe aus angetrieben. 

Der Zylinder a ist von 
einer Siebtrommel umgeben. 
Um diese in Drehung ver- 
setzen zu können, ist sie 
auf ihren beiden Stirnseiten 
mit Kränzen e und e, ver- 
sehen, die sich fest gegen 
Scheiben legen, die auf zwei, 
zu beiden Seiten der Sieb- 
trommel angeordneten Wel- 
len d sitzen und als Frik- 
tionsräder zum Antrieb der 
Kränze e und e,, und somit 
der Trommel, dienen. Die 
Stirnscheiben werden von 
einer Transmission aus an- 
getrieben. 

Das zu behandelnde Gut 
wird an dem einen Ende 
der Maschine durch die 
Eintragöffnung h in die 
Siebtrommel eingeführt. Es 
tritt alsdann sofort zwi- 
schen die einzelnen Win- 
dungen der spiralförmig 
gewundenen Bürste b, so 
dafs es sich verteilt und 
über den ganzen Umfang 
des vollwandigen Zylin- 
ders a hinweg transportiert 
wird. Das Gut ist also 
gezwungen, den durch den 
Raum zwischen aufeinander 
folgenden Bürstenwindungen, dem vollwandigen inneren Zylinder a 
und der äufseren Trommel gebildeten, spiralförmig verlaufenden 
Kanal zu durchlaufen und hierbei zum gröfsten Teil durch die 
Maschen der Siebtrommel hindurch und nach dem Boden der Ma- 
schinenkammer zu fallen, von der aus es durch die Förderschnecke 
g weiterbewegt wird. Der Antrieb dieser Schnecke erfolgt durch 
eine Riemenscheibe, die von einer auf der Welle c befestigten Scheibe 
aus angetrieben wird. Soweit das Gut nicht durch die Maschen der 
Siebtrommel gehen konnte, wird es, da es nach dem Innern des 
Zylinders a nicht gelangen kann, durch die Bürsten b aus der Maschine 
herausbeférdert. 

An beiden Enden der Siebtrommel sind Flügel К vorgesehen, die 
zur besseren Zu- und Abführung des Gutes zu bezw. von der Biirsten- 
spirale b dienen. An dem einen Ende der Siebtrommel, und zwar an 
demjenigen, an dem das Gut abgeführt wird, ist ein sich nach aufsen 
erweiternder Ring f befestigt, welcher das Abführen derjenigen Teile 
des zu behandelnden Gutes, welche nicht durch die Siebtrommel hin- 
durchgetreten sind, nach dem Ablauf erleichtert, von wo aus sie nach 
einem Auffangbehälter geführt werden. 

Das Gut wird durch diese Anordnung einer sehr kräftigen 
Behandlung zwischen dem umlaufenden Zylinder a und der Sieb- 
trommel mittels des spiralförmigen Bürstenbandes von geringer 
Stärke unterworfen und infolgedessen ein sehr vollkommenes Sichten 
erzielt. 
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Uber der Siebtrommel und in Berührung mit deren Oberfläche 
ist eine sich über. letztere erstreckende Bürstenwalze i vorgesehen, 
die auf einer verstellbaren Welle befestigt ist. Diese Bürstenwalze 
bewirkt die dauernde Reinigung der Siebtrommel. 

Der Zylinder a mit seiner Bürstenspirale b dreht sich in bekannter 
Weise im umgekehrten Sinne wie die Siebtrommel. 


Gärungsindustrie. | 
Kohlensäure- und Kälteindustrie. 


Fortschritte auf dem Gebiete desBrauereiwesens. 
(Mit Abbildungen, Fig. 93 u. 95-98, Heft 7 u. Fig. 108--109.) 
[Schlufs.] 


Um die Anordnung und Wirkungsweise des selbsttätigen 
Bierdruckreglers besser verständlich zu machen, wurde derselbe 
in Fig. 108 schematisch dargestellt; 1 ist der Elektromotor, welcher 
mit seinem Antriebsrade 1, das Zahnrad r, in Bewegung setzt. Mit 
dem letzteren ist das Rad r, fest verbunden, aber so, dafs es auf der 
durchgehenden Achse a, drehbar ist. Das Rad r, greift in das Planet- 
rad т, auf der Achse a, und dieses wiederum in das Rad r, ein, 
welches mit einer Bremstrommel t fest verbunden ist. Das Rad r, 
sowie die Trommel t sind beide auf der Achse a, drehbar gelagert. 
Um die Trommel t ist das spiralformig gewundene Bremsband b ge- 
schlungen, das bei с unbeweglich und bei d an den Hebel а mit dem 
Laufgewicht befestigt ist. Der Hebel a hat bei e seinen 
Drehpunkt. Mit der Achse a, ist das Zahnrad r, der Pumpe 
k fest verbunden, welches mit Zahnrad r, in Eingriff steht. 
Beide Räder sind in dem Gehäuse k so eingeschlossen, dafs 
sie mit letzterem zusammen eine Pumpe bilden. Auf der 
Achse des Zahnrades r, sitzt eine Scheibe s,, gegen welche 


Nachdruck verboten. 


d 
d 


in Chateauroux. Indre. 


sich die zweite Scheibe в, so legt, dafs sie von s, in Umdrehung 
versetzt wird. Durch diese beiden Scheiben erfolgt der Antrieb der 
Verschneidpumpe g. Auf der gleichen Achse wie s, sitzt auch das 
Zahnrad r,, welches mit dem Zahnrad г, in dem Gehäuse g einge- 
schlossen ist und so die zweite Pumpe bildet. 

Die Arbeitsweise des Systems ist dann die folgende: Der Motor 1 
treibt unter Vermittlung der Rader 1,, r,, rẹ und r, und unter der Voraus- 
setzung, dafs das Rad r, durch die Bremse festgehalten wird, die 
Achse a, in der Pfeilrichtang an. Damit sich dies in der Tat voll- 
ziehen kann, muls man sich die Achse a,, um welche sich das Zahn- 
rad r, frei drehen kann, bei q mit der Achse a, fest verbunden 
denken. Wenn sich daher die Achse a, dreht, so führt das Zahnrad r, 
(so lange die Bremsscheibe t und das Zahnrad r, durch das Brems- 
band festgehalten werden) zwei Bewegungsarten aus: erstens dreht es 
sich um seine Achse a, und zweitens dreht es sich um die Achse a,, 
rollt also an den beiden Zahnrädern r, und r, ab. Solange nun der 
Zustand des Stillstandes der Bremsscheibe t erhalten bleibt, wird die 
Hauptpumpe k und unter Vermittlung der Scheiben s, und s, die Ver- 
schneidpumpe g in gleichmälsiger Umdrehung erhalten. Dieser Zu- 
stand bleibt so lange unverändert, als der Druck der Flüssigkeit und 
damit der Widerstand gleich bleiben. Werden jedoch beide an der 
Pumpe g grölser oder kleiner, so wird auch gleichzeitig der Wider- 
stand, welcher unter Vermittlung des Rades r, auf das Rad r, aus- 
geübt wird, gröfser oder kleiner sein. (Der Druck an der Pumpe g 
bleibt in allen Fällen ziemlich konstant, was dadurch ermöglicht ist, 
dafs die von dieser Pumpe geförderte Flüfsigkeit in die Saugleitung 
der Hauptpumpe eingeführt wird.) 

Infolge des Druckes auf das Rad r, wird die Trommel t das Be- 
streben haben, sich in der Pfeilrichtung zu drehen; hieran wird sie 
jedoch durch das Bremsband b gehindert, so lange, bis der Wider- 
stand, welcher durch den Hebel a und das Laufgewicht auf das 
Bremsband ausgeübt wird, überwunden ist. Dieser auf das Bremsband 
ausgeübte Zug wird durch das Laufgewicht genau festgestellt, in- 
dem er nie grölser werden kann, els bis das Gewicht gehoben 
wird. Ist diese Grenze erreicht, so wird das Bremsband das Bestreben 
haben, sich aufzuwickeln, aber da sein anderes Ende bei c befestigt 
ist, kann sich dieses Ende nur von der Trommel lockern, so dafs ein 
Gleiten der Trommel in dem Bremsband selbst entsteht. Die Kraft, 
womit das Bremsband die Trommel festhält, wird also durch das 
Gewicht festgelegt und bleibt solange konstant, bis das Laufgewicht 


eine Verschiebung erhält. Da auf diese Weise der Widerstand an 
dem Rade r, konstant gehalten wird, kann der in der Pumpe k vor- 
handene Druck nur soweit steigen, bis diese Grenze für den Druck 
auf das Radr, erreicht ist. Wird der Flüssigkeitsdruck in der Pumpe 
noch weiter steigen wollen, so gleitet die Bremstrommel in dem Brems- 
band, und die Achse a, wird entsprechend langsamer laufen, so dafs 
der Druck in der Pumpe konstant bleibt. Die Regulierung des Pumpen- 
druckes wird also lediglich durch die Verstellung des Laufgewichtes g 
erreicht. 

Damit die Trommel t beim Betrieb nicht immer laufen muls, wo- 
durch eine unnötige Abnutzung entstehen würde, kann die Geschwindig- 
keit des Motors unter Zuhilfenahme des Anlafswiderstandes nach unten 
reguliert werden; jedoch hat diese „Abwärts“regulierung mit der 
Druckregulierung nichts zu tun. x 

Zu den Neuerungen auf dem Gebiete der Falswäscherei ge- 
hört die selbsttätige Falswaschmaschine der Firma C. A. 
Neubecker in Offenbach am Main. Fafswaschmaschinen mit 
selbsttätiger Beschickung sind zwar schon länger bekannt, haben sich 
aber in der Praxis nicht bewährt. Der Übelstand lag in der fehler- 
haften Anordnung, dafs kleine und groe Fässer gleichlange Zeit in 
der Maschine verblieben. 

Bei der neuen Maschine von Neubecker ist dieser Fehler durch 
die sogen. „variable“ Beschickung beseitigt. Man braucht die Fässer 
ihrem Durchmesser entsprechend vorher nicht zu sortieren, sondern 
das kleine Fals verlälst die Maschine in kürzerer Zeit als ein grofsea 
und zwar ohne Zutun eines Arbeiters. Eine besondere Einrichtung 
ermöglicht es, für sehr schmutzige Fässer die Zeiteinheiten zu ver- 
längern, damit dieselben, der Grofse entsprechend, länger gebürstet 
werden. 


Fig. 108. 2. A.: Fortschritte auf dem Gebiete des Brauereiwesens. 


Das merkwürdige an der Konstruktion der Maschine ist, dafs die 
Bürsten unabhängig voneinander arbeiten und dafs auch unverhältnis- 
mälsig lange, im Durchmesser aber enge und umgekehrt gearbeitete 
Fässer sämtlich ohne Verstellen der Bürsten gleich gründlich gebürstet 
werden. Es können Fässer von 101 ebenso gut wie solche von 2001 
Fassungsraum auf der Maschine behandelt werden. Zur Erzielung 
eines geräuschlosen Ganges und um die Wellen und Lager möglichst 
zu schonen, sind die Laufrollen aus Gummi hergestellt. 

Von den neueren Flaschenreinigungsmaschinen wäre 
zunächst die der Firma R. A. Knöllner in Magdeburg zu er- 
wähnen. 

Die Firma fabriziert Maschinen mit und ohne Verschlufsreinigung. 

Fig. 109 zeigt die Maschine ersterer Art, deren Charakteristikum 
neben der Verschlufsreinigung ist, dafs die Borsten für die Innen- 
reinigung in beiden Richtungen, also links und rechts gedreht werden. 
Diese Bewegung hat eine energische Reinigung der Innenflächen zur 
Folge, wobei die Borsten ihre Elastizität nicht verlieren. Die Betäti- 
gung der Spezialbürsten für die Verschlüsse erfolgt durch Exzenter, 
die in dem abgeschlossenen Getriebekasten angeordnet sind und den 
Bürsten eine hin- und hergehende Bewegung erteilen. 

Bekanntlich bereitet das Abfüllen des Bieres unter Gegendruck 
gewisse Schwierigkeiten, und es kommt daher wesentlich auf die 
Arbeitsweise des Flaschenfüllers an, wenn die Arbeit schnell und ohne 
dafs sich Schaum bildet sowie ohne Verlust von Kohlensäure (also 
ohne Geschmacksbeeintrachtigung) vor sich gehen soll. Der neue 
Gegendruck-Flaschenfüll-Automat „Mamut“ der Filter- 
und brautechnischen Maschinenfabrik A.-G. vorm. L. А. 
Enzinger in Worms a, Rh. arbeitet nun selbsttatig und leistet 
bei Bedienung durch drei Arbeiter 4000 Flaschen pro Stunde ein- 
schliefslich des Verschliefsens. Um Bierverluste zu vermeiden, werden 
alle Flaschen vor der Füllung selbsttätig auf Druck geprüft. Das 
Bier wird derart in die Flaschen gebracht, dafs es nicht aufgeregt 
und die Kohlensäure nicht gelockert wird; die gefüllten Flaschen 
können selbst bei einer Temperatur des Bieres von 15° C offen stehen 
bleiben, ohne dafs das Bier aufschäumt, S 

Eine Neuerung im Pasteurisieren von Bier in Fässern geben 
die Stanz- und Emaillierwerke Carl Tiehl & Söhne SZ 
in Lübeck bekannt. Das wesentliche derselben liegt darin, dafs das 
Bier in eiserne Fässer gebracht wird, die gleichzeitig auch als Ver- 
sandfässer dienen, und dafs man die Fässer in den Pasteurisiertank 


bringt. Man füllt das betr. Fals zunächst mit Bier und verbindet es 
danach mit dem vorher von Luft befreiten und mit Kohlensäure ge- 
füllten Pasteurisator, indem man das Fals aufrecht auf den Boden 
stellt und dann den Pasteurisator auf das Fals setzt. Den ganzen 
Apparat bringt man sodann in ein Gestell. Letzteres hat einen dreh- 
baren Bügel, um Fafs und Pasteurisator drehen zu können, nachdem 
man beide mit dem Ge- 
stell an Ste E 

е aufgehängt at. 
Nach dem пеша hängen 
Fals und Pasteurisator 
in der Reihenfolge Fals 
oben und Pasteurisator 
unten am Flaschenzuge. 
In dieser Lage füllt sich 
zunächt der Pasteurisator 
mit Bier, und die reine 
Kohlensäure tritt in das 
Fals ein. Dann wird 
der ` Pasteurisierapparat 
in den Pasteurisiertank 
herabgelassen und ver- 
bleibt dort so lange bis 
die Pasteurisierung vor- 
über ist. Danach bringt 
man den Apparat nach 
einem Kühlbehälter. Nach 
vollendeter Kühlung wird 
der Apparat, während 
er noch im Flaschenzug 
hängt, mittels des Ge- 
stelles mehrere Male auf- 
und niedergeschwenkt, da- 
mit die etwa beim Pa- 
steurisieren frei gewor- 
dene Kohlensäure von dem 
kalten Bier absorbiert 
wird. Vor dem Absetzen 
auf den Boden dreht man 
das Fals wieder nach 
unten, damit die vom 
Bier nicht absorbierte 
Kohlensäure wieder in den 
Pasteurisator entweichen 
kann. 


Sind mit vorstehen- 
dem auch nur ein ge- = 
ringer Teil der Neue- 
rungen von wirklichem 
praktischem Wert an 
Brauereieinrichtungen be- 
rücksichtigt, so genügt 
aber auch schon das Vor- 
handene, um sich ein Bild der Richtungen zu machen, in denen 
sich die Fortschritte zur Zeit bewegen. Man erkennt, dafs die 
Konstrukteure auch auf dem Gebiete des Brauereiwesens dauernd 


Fig. 109. 2. A.: 


bemüht sind, die erforderlichen technischen Einrichtungen zu ver- 
vollkommnen und den jeweiligen Bedürfnissen mehr und mehr an- 
zupassen. 


Fortschritte auf dem Gebiete des Brauereiwesens. 


| Maische-Entschaler 

уоп der Firma С. G. Bohm in Fredersdorf а. Ostbahn. 
| (Mit Abbildungen, Fig.110u.111.) Nachdruck verboten. 
| 


In Brennereien, in welchen es die Maischraumbesteuerung erfordert, 
den Gärraum so viel als möglich auszunutzen, ist es erwünscht, alle festen 
Stoffe, als Kartoffelstück- 
chen, Kartoffelschalen so- 
wie Malztreber aus der 
Maische zu entfernen. 
Diesem Zwecke dient der 
in Fig. 110 u. 111 ersicht- 
liche Maische-Ent- 
schaler der Firma С. G. 
BohminFredersdorf 
a. Ostbahn. Der Apparat 
besteht in seinem Haupt- 
teile aus einem liegenden 
Messingzylinder, der auf 
„ derganzen Fläche mit klei- 

> nen Löchern versehen ist. 
Dieser ist an beiden Enden 
mit Deckel verschlossen, 
von welchen der am hin- 
teren Ende befindliche 
eine mit einer Klappe ver- 
sehene Öffnung besitzt. 

Diese Öffnung dient 
zum Auslassen der Rück- 
stände. Die Klappe kann 
durch einen vorliegenden 
Winkelhebel mit ver- 
schiebbarem Gewichtmehr 
oder weniger fest ange- 
drückt werden. Der Zy- 
linder liegt in einem Ge- 
häuse, welches behufs 
Reinigung leicht geöffnet 
werden kann. In diesem 
Gehäuse sammelt sich die 
durch den Zylinder ge- 
siebte Maische und flielst 
durch den unten ange- 
brachten Auslauf ab. An 
dieser Stelle ist gleichzei- ` 
tig ein Hahn zur beque- 
men Abnahme der ent- 
schalten Maische zur Hefe 
angebracht. Im Innern des 
Zylinders befindet sich eine 
mit eigentiimlich geform- 
ten Schnecken und Mes- 
sern versehene Welle, wel- 
che durch Riemenantrieb 
in Drehung versetzt wird. 
| Die Einführung der Maische erfolgt mittels Knierohr durch den 
vorderen Deckel, entweder von der Seite oder von oben. 

Die zu entschalende Maische wird meist während der ersten 


Fig. 111. 
Fig. 110 u. Ш. Z.A.: Maische-Entschaler von der Firma С. G. Bohm in Fredersdorf a. Ostbahn, 


Kühlungszeit durch die bestehende Süfsmaischpumpe oder Maischmühle 
in den Entschaler befördert, welcher ohne grofse Umstände auch während 
des Betriebes der Brennerei aufgestellt werden kann. Die entschalte 
Maische fliefst in diesen Fallen wieder in den Vormaischer zurück, 
в. Fig. 110. Soll die Entechalung nach der Kühlungszeit vorgenommen 
werden, so wird der Entschaler in dic Rohrleitung vom Vormaisch- 
bottich nach dem Gärraum eingeschaltet, s. Fig. 111. 


Eine besondere Pumpe ist für den Entschaler nicht erforderlich. 

Der Apparat entschalt nach den Angaben obiger Firma 30001 
Maische in ca. 15—90 Minuten. In der Hand des betreffenden 
Brennereileiters liegt es, durch Regulierung der Gewichtsbelastung die 
Schalen feuchter oder trookener abzupressen. 

Der Apparat kann auf Konsolen an der Wand befestigt, wie in 
Fig. 111, oder nach Fig. 110 unmittelbar an einem runden oder Wannen- 
bottich angebracht werden, so dafs seine Raumbeanspruchung sehr ge- 
ring ist; er erfordert nur etwa eine Grundfläche von nur 170 cm Länge 
und 60 cm Breite bei einer Höhe von 60 cm. 


Stärke- und Zuckerindusteie. 
Fleischwaren- nnd Konservenindustrie. 
Über Anlage und Betrieb der Stärkefabriken 


von W. Uhland jun., Spezial - Ingenieur für Stärkeindustrie. 
[Fortsetzung.] Nachdruck verboten. 


Neben den reinen Stärkefabriken finden sich viele Anlagen, wel- 
che mit einer Einrichtung versehen sind, um die erzeugte Stärke weiter 
zu verarbeiten. Obgleich diese Anlagen nicht direkt zur Stärkefabri- 
kation gehören, bilden sie doch einen so integrierenden Bestandteil 
vieler Stärkefabriken, dafs sie bei Besprechung der kombinierten An- 
lagen wohl erwähnt werden müssen. 

Am engsten an die Stärkefabrikation schlielst sich die Herstellung 
der sogen. Stärkespezialitäten an. Bei diesen handelt es sich meistens 
nicht um eine Umwandlung der Stärke, sondern nur um eine Mischung 
derselben mit verschiedenen anderen Stoffen, die der Stärke besondere 
Eigenschaften verleihen. In erster Linie ist hier die Glanzstärke zu 
nennen, welche in ihren verschiedenen Abarten als „Silberglanzstärke“, 
„Doppelstärke“ und anderen Bezeichnungen bekannt ist. Sie wird aus 
Reis- oder Weizenstärke erzeugt und kommt demnach nur für Fabriken 
mit korrespondierender Rohmaterialverarbeitung in Betracht, abge- 
sehen von jenen Betrieben, welche, ohne selbst Stärke zu fabrizieren, 
solche fertig kaufen und nur die Mischung vornehmen. 

Die Glanzstärke wird in verschiedener Form verkauft. Am ver- 
breitetsten ist die Verpackung in kleinen Papiersäckchen, welche die 
Stärke nebst den zugehörigen Ingredienzen als Pulver enthalten. In 
solchem Falle mufs also die Stärke sowohl wie die Zutaten gemahlen 
‚und nachdem durch besondere Vorrichtungen innig gemischt werden, 
damit sich eine vollkommen gleichmälsige Masse bildet. Früher 
wurde auch Glanzstärke in Form von Strahlen verkauft, doch ist die- 
selbe, ebenso wie die Weizenstrahlenstärke, fast vollständig abge- 
kommen. Hingegen kommt die Glanzstärke, besonders Reisglanz- 
stärke, neuerdings zu Tafeln geprefst auf den Markt, wie dies bereits 
bei Gelegenheit der Besprechung der Reisstärkefabrikation erwähnt 
warde. Diese Form hat zweifellos sehr viele Vorteile; sie gewähr- 
leistet bestimmtes Gewicht, Einfachheit im Gebrauch und keine Ver- 
luste bei der Benutzung; zudem gewähren die Tafeln mit aufgeprefster 
Firma und Fabrikmarke einen sehr hübschen Anblick. Wenn sich 
diese Tafeln trotzdem noch nicht allgemein eingeführt haben, so liegt 
dies zum grolsen Teil in einem sehr unbegründeten Vorurteil des 
Publikums, welches überall Fälschungen wittert, wenn es sich um eine 
vom Althergebrachten abweichende Form handelt. 

Trotz des verhältnismäfsig grofsen Konsums der Glanzstärke 
überall da, wo weilse Wäsche getragen wird, spielt doch deren Menge 
im Verhältnis zur gesamten Stärkeproduktion eine recht untergeordnete 
Rolle. Weit wichtiger für die Stärkefabrikation sind die Umwandlungs- 
produkte der Stärke, die in ganz bedeutenden Mengen produziert und 
verbraucht werden, und deren Fabrikation für manche Stärkefabrik 
geradezu Existenzbedingung ist. 

In erster Linie ist hier das Dextrin zu erwähnen, welches aus der 
Stärke unter der Einwirkung von Wärme mit oder ohne Zuhilfe- 
nahme von Säuren gewonnen wird. In bezug auf die ohemische Zu- 
sammensetzung kann man allerdings das Dextrin streng genommen 
noch nicht als Umwandlungsprodukt bezeichnen, denn dieselbe ist 
ebenso wie diejenige der Zellulose genau die gleiche wie die der 
Starke. Es findet also bei der Überführung der Stärke in Dextrin 
nur eine Umlagerung der Moleküle bezw. eine Spaltung derselben 
statt, ohne dals sich das gegenseitige Verhältnis der Grundstoffe — 
Wasserstoff, Sauerstoff und Kohlenstoff — dabei ändert. 

Die Dextrinfabrikation kann auf das engste mit der Stärkefabri- 
kation verbunden werden. Je nach dem angewendeten Verfahren wird 
entweder die Stärke als solche vollständig fertig gemacht und dann in 
Dextrin übergeführt, oder aber sie wird bereits in feuchtem Zustande 
entsprechend vorbereitet. Letztere Methode hat den Vorzug, dals 
dadurch eine Vereinfachung des ganzen Arbeitsganges insofern eintritt, 
als nur eine einmalige Trocknung notwendig ist, während bei Verwen- 
dung der trockenen Stärke und Fabrikation der sogen. Säuredextrine 
aus gewissen Gründen eine zweimalige Trooknung notwendig ist. Dieser 
Ubelstand läfst sich dann nicht umgehen, wenn die Dextrinfabrikation 
das ganze Jahr hindurch betrieben wird, während die Stärkefabrik 
nur ungefähr 120 Tage im Jahr arbeitet. In diesem Falle mufs die 
für den selbständigen Betrieb der Dextrinfabrik bestimmte Stärke 
selbstverständlich für die Aufbewahrung getrocknet werden. 

Die Art und Weise der Kombinierung von Stärke- und Dextrin- 
fabrik hängt also ganz davon ab, wie gearbeitet werden soll. Erzeugt 
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die Stärkefabrik neben der zur Dextrinierung bestimmten Stärke auch 
solche für den direkten Verkauf, во empfiehlt es sich, zwei getrennte 
Trockeneinrichtungen anzulegen, auch schon aus dem Grunde, weil die 
Bedingungen für die Trooknung wesentlich verschieden sind. Während 
die für den Verkauf bestimmte Stärke bei möglichst niedriger Tempe- 
ratur getrocknet werden und nach dem Trocknen noch zwanzig 
Prozent Wasser enthalten soll, mufs die zur Dextrinierung bestimmte 
Stärke möglichst wasserfrei sein, also bei bedeutend böherer Tempe- 
ratur getrocknet werden. Da aufserdem das Dextrin stets in Form 
von gleichmälsig abgesichtetem Pulver verbraucht wird, so ist auf die 
Erhaltung der Krümelform keine Rücksicht zu nehmen, und kann des- 
halb für die Dextrinfabrikation sehr wohl ein mechanischer, wenig 
Arbeitskräfte erfordernder Trockenapparat verwendet werden, während 
für die Herstellung von Handelsstärke Apparate mit einer Luftstrom- 
trocknung vorzuziehen sind. 

Im allgemeinen liegt also der Vorteil der Verbindung der Stärke- 
und Dextrinfabrikation weniger in der Verwendung derselben Einrich- 
tung für die Fabrikation, als in der Verringerung der Anlage- und 
Betriebskosten gegenüber einer selbständigen Dextrinfabrik durch ge- 
meinsame Benutzung der Dampfanlage, gemeinsamer Leitung und 
gemeinsamer Benutzung des kaufmännischen Personals. Bei einer ge- 
wissen Gröfse der Anlage werden also die Gestehungskosten des Dextrins 
für die kombinierte Anlage niedriger sein ala diejenigen einer gleich- 
grofsen, selbständigen Dextrinfabrik. So kann z. B. der Meister, der 
in den meisten Fällen ohnedies Jahresgehalt bezieht und also bei einer 
reinen Kartoffelstärkefabrik während des sommerlichen Stillstandes 
eigentlich umsonst bezahlt wird, durch Inbetriebhaltung der Dextrin- 
abteilung während des ganzen Jahres besser ausgenützt werden, und 
ein Gleiches gilt auch vom kaufmännischen Personal. 

Als zweiter Nebenbetrieb einer Stärkefabrik (Kartoffelstärkefabrik) 
ist die Sagofabrikation zu erwähnen. Diese hält sich des verhältnis- 
mälsig geringen Konsums wegen meistens in bescheidenen Grenzen, 
kann aber trotzdem, wenn die Verhältnisse günstig liegen, einen ganz 
annehmbaren Nutzen abwerfen. Auch bei der Sagofabrikation handelt 
es sich nicht um eine direkte Umwandlung, sondern um eine Form- 
veränderung der Stärke. Die weitverbreitete Ansicht, dafs der sogen. 
echte Sago, der in Form von kleinen Kügelchen in den Handel kommt, 
ein Naturprodukt sei, ist vollkommen irrig; es handelt sich bei diesem, 
genau wie bei dem aus Kartoffelstärke hergestellten Sago, um einen 
rein mechanischen Prozefs, um eine Formveränderung des ursprüng- 
lichen Rohmaterials, der Stärke, 

Da die Sagofabrikation nicht von trockner, sondern von feuchter 
Stärke ausgeht, so liegt für eine Stärkefabrik der Vorteil der Kom- 
bination gegenüber einer selbständigen Sagofabrik in der Umgehung 
der Trocknung. Die reingewaschene Starke kann von den Laveuren aus 
direkt in die Sagofabrik übergeführt und weiter verarbeitet werden. 
In bezug auf die Betriebsleitung und das kaufmannische Personal gilt 
dasselbe, wie bei der Dextrinfabrikation erwähnt. Soll die Sagofabrik 
das ganze Jahr arbeiten, so läfst es sich allerdings nicht umgehen, 
dafs die im Sommer zur Weiterverarbeitung gelangende Stärke erst 
getrocknet wird, da die Aufbewahrungsdauer für feuchte Stärke eine 
beschränkte ist und jedenfalls nur bis zum Eintritt der wärmeren 
Jahreszeit ausgedehnt werden kann. 

Gemeinsam lassen sich für die Kartoffelstärke- und Sagofabrikation 
die Laveure benutzen, da die Stärke vor der Verarbeitung auf Sago 
meist einem Bleichprozels unterworfen werden und deshalb ohne- 
dies in flüssiger Form vorbereitet werden mufs. Auch die Zentrifugen 
können mit zur Entwässerung der gebleichten Stärke verwendet wer- 
den, obgleich es bei Benutzung dieser etwas schwierig ist, den richtigen 
Wassergehalt zu treffen, weshalb man in der Sagofabrikation meist 
lieber Bosondere Entwässerungsapparate benutzt, die eine leichte 
Kontrolle des Wassergehaltes gestatten. 

Auch die Stärketrockenanlage läfst sich ohne weiteres zur Trock- 
nung des Sago benutzen. Dieselbe braucht bei Einführung der Sago- 
fabrikation nicht einmal vergröfsert zu werden, da in demselben Ver- 
hältnis, wie feuchte Stärke zur Sagofabrikation verwendet wird, weniger 
Stärke in die Trocknung kommt und deshalb Platz übrig bleibt, um 
den Sago zu trocknen. Da auch die Trockendauer und die erforder- 
lichen Temperaturverhältnisse keinen wesentlichen Unterschied auf- 
weisen, braucht für die Sagotrocknung keine Veränderung an der 
Stärketrockenanlage vorgenommen zu werden, vorausgesetzt, dals die- 
selbe überhaupt richtig funktioniert. (Fortsetzung folgt.) 


Zuckerrohrmühle 
ausgeführt von George Fletcher & Co. Ltd. in Derby. 
(Mit Abbildung, Fig. 112.) Nachdruck verboten. 
Die nachstehend in ihren Hauptdetails nach dem „Engineer“ 

wiedergegebene Zuckerrohrmühle, die von George Fletcher & Co. 
Ltd. in Derby ausgeführt ist, kennzeichnet sich durch eine kräftige 
Ausbildung und praktische Anordnung der einzelnen Teile. Das Zucker- 
rohr wird direkt aus dem Waggon oder Schiff auf den Bandele- 
vator a geworfen, welcher es in eine gewisse Höhe bringt, von 
wo es dann auf einem Trichter b herabgleitend, der Brechmühle 
о zugeführt wird. Letztere besteht aus zwei Walzen, welche mit 
tiefen, zickzackformigen, zahnräderartig ineinandergreifenden Rillen 
an ihrer Oberfläche versehen sind, die ein sicheres, vollständiges 
Zerbrechen des Zuckerrohres hervorrufen. Die Erbauerin bringt diese 
Walzen, welche eine Länge von 72” bei einem Durchmesser von 34” 
haben, unter dem Namen „Krajewski-Walzen“ in den Handel. 
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Wie die Fig. 112 erkennen läfst, wird die obere dieser beiden 
Walzen mittels 16 starker Sprungfedern gegen die untere gedriickt, 
so dafs eine gewisse Elastizität vorgesehen ist. Diese Anordnung hat 
den Vorteil, dafs das zerquetschte Robr nicht in gleichmalsiger Starke 
eingeschoben zu werden braucht, und dafs ein mitgeführter Fremd- 
körper nicht gleich eine Zerstörung дег Walzenkamme zur Folge hat, 
da die Walzen sich selbsttätig samt den Lagerdeckeln dementsprechend 
voneinander entfernen können. 

Auf demselben Rahmen ist, etwas tiefer liegend, eine aus drei 
glatten Walzen bestehende Presse d angebracht, welche den Saft aus 
dem Zuckerrohr ausprefst. Der ausgeprefste Saft läuft zwischen 
den beiden unteren, in einer Höhe und nach einer Richtung laufenden 
Walzen nach unten ab und wird in einem seitlich der Maschine ein- 
gebauten Behälter aufgefangen. Da die drei Walzen durch seitlich 
angebrachte Zahnräder miteinander verbunden sind, so läuft die obere 
Walze rechts herum, d. h. entgegengesetzt zu den beiden unteren, 
wodurch das Zuckerrohr selbständig hindurchgezogen wird. 

Der ausgeprefste Saft führt eine grofse Menge durch das Zer- 
quetschen und Pressen entstandener Rohrschnitzel mit und bildet so 
eine breiartige Masse, welche, bevor sie in den vorher erwähnten 
Bebälter gelangt, über einen als Bandelevator e ausgebildeten Filter 
geleitet wird. Dieser in Fig. 112-ersichtliche sogen. ,,cush-cush-Elevator“ 
е hebt die aufgefangene Schnitzelmenge an und führt sie einem auf 
der linken Seite der Presse 
(in bezug auf Fig. 112) 
angebrachten Bassin zu, 
in welchem sich auch der 
übrige, das Hauptprodukt 
bildende, ausgeprelste 
Zuckersaft ansammelt. 

Ein in dieses Bassin 
mündender Conveyer f er- 
fafst das nunmehr schon 
zerquetschte und ausge- 
prefste Zuckerrohr und 
führt es einer zweiten 
Presse g zu, wodurch eine 
vollständige Ausnutzung 
des Zuckerrohrs ermög- 
licht wird. 

Sämtliche Zahnräder- 
кше, Elevatoren und 

nveyers werden durch 
eine direkt gekuppelte, 
liegende Einzylinderma- 
schine angetrieben, wel- 
che bei einem Hub von 
60” einen Zylinderdurch- 
messer von 32” hat; 
die durchschnittliche Kol- 
bengeschwindigkeit be- 
trägt 460’. 

Zur Erhöhung des 
Gleichférmigkeitsgrades 
beim Gang der Maschine 
ist dicht neben der Kur- 
bel ein 340 Ztr. wiegen- 
des Schwungrad ange- 
bracht, welches zwecks 
leichter Ankurbelung der 
Maschine an der Aulsenseite mit einem Klinkwerk versehen ist. 

Bei der beschriebenen Ausführung sind sämtliche Zahnräderkränze 
aus Sheffield-Stahl hergestellt; überhaupt ist die’ ganze Ausführung 
der Zuckerrohrmühle bei Verwendung des besten Materials eine 
unverhältnismälsig starke, weil nämlich Zuckerrohrmihlen fast durch- 
weg auf einsamen, von der nächsten Stadt meistens weit entfernten 
Farmen Aufstellung finden, wo das Zerbrechen eines Maschinenteiles 
grolse Schwierigkeiten mit sich bringen und einen wochen-, wenn nicht 
monatelangen Stillstand des ganzen Betriebes hervorrufen würde. 


Landwirtschaft. 
Tierzucht und Gartenban. 


Tiefkühlanlagen für Milch 
vom Alexanderwerk A. von der Nahmer, A.-G. in Berlin. 
(Mit Abbildung, Fig. 106.) Nachdruck verboten. 

Für die Kühlung von Fleisch sind in den Schlachthöfen und 
städtischen Kühlhäusern grofse Kühlanlagen heute geradezu unentbehr- 
lich geworden. Die Übertragung der Vorteile solcher Anlagen auf 
das Gebiet der Milch ist nicht so einfach, wie bei anderen Nahrungs- 
mitteln; denn diese sind meist mehr oder weniger haltbar und können 
zu einer Zentralstelle zusammengebracht werden, um dort eine weitere 
Konservierung durch Tiefkühlung zu erfahren. Milch dagegen mufs, 
wenn sie durch Kälte haltbar gemacht werden soll, möglichst gleich 
am Ursprungsort, d. i. auf den einzelnen Gütern und Gemeinden, tief, 
also bis unter Wassertemperatur, abgekühlt werden. Für diese ver- 
hältnismäfsig kleinen Mengen können aber maschinelle Kühlanlagen 


Fig. 112. 


nicht in Betracht kommen, weil sie viel zu teuer in der Anschaffung 
und im Unterhalt sind. Eine Lösung der in Rede stehenden Aufgabe 
gelang dem Ingenieur Helm, der durch eine kontinuierliche Sole- 
bildung aus einem Gemisch von Eis und Salz den Solekreislauf der 
Kaltemaschinen nachbildete. Durch.die Durchmischung des Eises mit 
Salz erreicht man bekanntlich eine schnelle Hergabe der Kälte des 
ersteren, die man durch Einwerfen von Eis in Wasser nicht erreichen 
kann, weil dabei ersteres zu langsam schmilzt und deshalb dem Wasser 
Zeit läfst, sich an der umgebenden Luft immer wieder zu erwärmen. 

Die Fig. 106 zeigt rechts einen Helmschen Apparat zur Kälteerzeu- 
gung, links dessen Milchkühler. In ein Gefäls des Kälteerzeugers wird 
Eis mit geringem Zusatz von billigstem, denaturiertem Salz getan 
und die Pumpe in Bewegung gesetzt, worauf die gebildete kalte Sole 
durch das Druckrohr in den Milchkühler geht und im Rücklaufrohr oben 
wieder in den Bottich einmündet, während ein Teil der verbrauchten 
Sole durch ein Ablafsventil abgelassen wird. Auf diese Welse ent- 
steht ein kontinuierlicher Kreislauf von Sole (D. R.-P. und Auslands- 
patente) innen durch den Milchkühlapparat. Die Milch wird oben in 
das Eingufsbeoken gegeben, flielst aulsen über den Kühlapparat und 
kenn bis auf 0° abgekühlt werden. Haltbarkeit und Wohlgeschmack 
der Milch werden durch diese Tiefkühlung ganz aufserordentlich erhöht. 

Mit diesen Apparaten, die vom Alexanderwerk A. von der 
Nahmer, A.-G. in Berlin 8, Neue Jakobstr. 6 hergestellt wer- 
den und in verschiede. 
nen Formen und Gröfsen 
dem jeweiligen Bedarf in 
Stadt und Land angepalst 
sind, können natürligh 
auch Fleisch und andere 
Nahrungsmittel in Kühl- 
räumen abgekühlt wer- 
den, die an die Stelle 


des Spezial-Milchkühlers 
treten. Insbesondere em- 
pfiehlt sich die Verwen- 
dung dieser Kühlanlagen 
überall da, wo man ver- 
hältnismäfsig geringe Ab- 
kühlung für kürzere Zeit 
beabsichtigt, so dafs die 
Anschaffung einer me- 
chanischen Kühlanlage 
sich nicht lohnt. So ist 
z.B. eine grölsere Kühl- 
anlage für Form-Schoko- 
lade ausgeführt worden; 
auch dürfteder Apparat in 
chemischen Fabriken’ und 
Laboratorien, die vorüber- 
gehend mit einem wirk- 
samen Kälteapparat ar- 
beiten wollen und doch 
keinen so grofsen Bedarf 
haben, dafs sich die An- 
schaffung einer Kaltema- 
schine lohnt, mit Vorteil 
zu verwenden sein. 


Z. A.: Zuckerrohrmühle, ausgeführt von George Fletcher & Co. Ltd. in Derby. 


Die Eis- und Kühlanlage 


der Frankfurter Zentral-Molkerei von Heinrich Kleinböhl 
in Frankfurt a. Main., 
ausgeführt von der Firma Eduard Ahlborn in Hildesheim. 


(Mit Zeichnungen auf Tafel 8.) 
Nachdruck verboten. 


Die Eis- und Kühlanlage der Frankfurter Zentralr 
Molkerei von Heinrich Kleinböhl in Frankfurt а. M., 
welche zu Anfang des vergangenen Jahres von der Maschinenfabrik 
und Eisengiefserei Eduard Ahlborn in Hildesheim ausge- 
führt wurde, umfalst einen liegenden Kompressor 7 von 30000 Kal. 
Stundenleistung, einen Berieselungskondensator 14 und zwei Ver- 
dampferrohrsysteme. Von letzteren gehört das eine dem im Raume 
W aufgestellten Milchkühler 17 für direkte Kohlensäureverdampfung 
an, während das zweite sich im Refrigerator 15 im Raume M befindet. 
Die Kohlensäureverbindungsleitungen zum ersten System gehen durch 
den Keller. Der Berieselungsrefrigerator ist im Spülraume M neben 
dem Maschinenraume untergebracht und wird zur Kühlung von zwei 
voneinander getrennten, von Salzwasser durchflossenen Rohrnetzen 
benutzt; man hebt das Salzwasser mittels der Pumpe 19 resp. 28 auf 
die im isolierten Innenraume des Refrigerators frei aufgestellten 
Schlangen, kühlt es entsprechend ab und läfst es dem betreffenden 
Rohrnetz wieder zufliefsen. 

Von den beiden Solepumpen 19 und 28 bedient die 19 die Kühl- 
einrichtungen im Butterlager R, Käselager Q und die Magermilch- 
und Rahmkühler. Die Solepumpe 28 versorgt den Kalteakkumulator 
23 und den Regenapparat 21. 

An das erste Solerohrnetz sind angeschlossen: 1. ein Eisgenerator 
18, 2. das Kühlrohrsystem im Butterlager, 3. das Rippenrohrsystem 
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unter der Decke des Käselagerraumes, 4. der Magermilchflächenkühler 
und 5. der Rahmflächenkühler. 

Der Eisgenerator 18 besteht aus einem isolierten Kasten mit Eis- 
zellen; er ist nur für den Durchlauf des Salzwassers eingerichtet. 
Neben ihm steht ein Ausgleichbehälter, der mit der Pumpe und dem 
Überlaufrohr des Eisgenerators verbunden ist; der Ausgleichbehälter 
hat die Aufgabe, die Schwankungen in der Oberfläche des Kastens 
auszugleichen, d.h. dafür zu sorgen, dafs der Stand des Salzwassers 
im Eisbildner dauernd gleichmäfsig bleibt. 

Das Kühlrohrsystem im Butterlager hängt mit einer Ventilations- 
einrichtung zusammen. 

Das Salzwasser geht aus der Salzwasserpumpe 19 auf das Ver- 
dampferrohrsystem des Berieselungsrefrigerators 15 und rieselt über 
dessen Schlangen in eine Fangschale. Darch ein mit einem Absperr- 
schieber versehenes Rohr tritt es aus der Schale in den Eisgenerator 
16 und’fliefst von da nach der Pumpe 19 zurück. In der Druckleitung 
ist unmittelbar neben der Salzwasserpumpe 19 ein Dreiwegventil ein- 

eschaltet, durch welches das Salzwasser, wenn es nicht direkt auf den 
SE Een gehen soll, in den Salzwasserverteilungsstrang im Keller 


Т gedrückt werden kann. Der eben erwähnte Verteilungsstrang ent- 
hält Dreiweghähne für das Rippenrohrsystem im Butterlager R und 
Kaselager Q sowie den Magermilchkiihler und Rahmkibler. Neben 


jedem Dreiweghahne ist ein _L-Stück eingebaut, derart, dafs man 
alles Salzwasser oder nur einen Teil durch die einzelnen Rohrsysteme 
leiten und dann durch die _L-Stücke wieder in den Hauptstrang 
zurückleiten kann. 

Werden alle Kühlsysteme zugleich mit Salzwasser beschickt, so 
sind sie in der Reihenfolge: Butterlager, Käselager, Magermilchkühler 
und Rahmkühler hintereinander geschaltet. 

Von dem Dreiweghahne für den Rahmkühler führt ein Rücklauf- 
rohr nach dem _| -Stück, welches über dem Dreiweghahne in der 
Druckleitung der Pumpe sitzt. Das Salzwasser gelangt so also wieder 
in das Verbindungsrohr zum Refrigerator. 

Die Salzwasserpumpe 28 hat die Aufgabe Salzwasser in das Rohr- 
netz zu drücken, welches die Temperatur im Keller auf 0° С zu er- 
halten hat, damit daselbst sogen. „Dauerware‘“ aufbewahrt werden 
kann. Die Pumpe 28 steht im Vorraum О des Kühlkellers (23) und 
von ihr zweigt eine Leitung nach dem Refrigerator ab. Weiter ist 
eine Leitung von der Schale des Refrigerators zurück nach dem Kühl- 
keller (23) vorhanden, damit das Salzwasser durch die dort vor- 
handenen grofsen Behälter hindurchgehen kann, um schliefslich in den 
Luftkühlapparat 21 überzufliefsen. Das am Boden des Apparates 21 
sich ansammelnde Wasser wird durch die Pumpe wieder abgesaugt. 
Ein Dreiweghahn mit | -Stück im Keller T erlaubt es, das Salzwasser 
selbst dann durch die Behälter für Sole im Kühlraume und den Luft- 
kühler laufen zu lassen, wenn der Refrigerator still liegt. Das Salz- 
wasser zirkuliert in diesem Falle lediglich durch den Luftkühler, der 
bei Stillstand des Betriebes dazu benutzt wird, die Luft zu trocknen 
und durch Ventilation eine verschärfte Übertragung sowie eine bessere 
Verteilung der Kälte zu erzielen. 

Die Kohlensäureleitungen, welche Kondensator 14, Kompressor 7 
und Verdampferrohrsystem verbinden, sind in der Weise angelegt, 
dafs von dem Absperrventil auf dem Zylinder des Kompressors eine 
Leitung nach einem Absperrventil an dem aufsen gelegenen Beriese- 
lungssystem des Kondensators führt. Letzterer hat nämlich drei 
Berieselungssysteme, die derart geschaltet sind, dafs die überhitzte 
Kohlensäure, während sie im ersten System aufsteigt, abgekühlt wird. 
Beim Durchgang durch das zweite System wird die Kohlensäure ver- 
flüssigt, um während des Aufsteigens im dritten Rohrsystem nachge- 
kühlt zu werden; sie nimmt dabei nahezu die Temperatur des Wassers 
an und tritt schliefslich oben aus dem dritten Rohrsystem durch ein 
Verbindungsrohr in die sogen. Regulierstation ein. Diese umfalst ein 
Hauptregalierventil 11, zwei Flüssigkeitsabsperrventile 10 und zwei 
Absperrventile 9 für die Absaugeleitungen. Dazu kommt ein Zwischen- 
ventil für gemeinsames oder getrenntes Arbeiten der beiden Zylinder- 
seiten. Die Zuführung nach letzteren erfolgt getrennt und befindet 
sich zwischen den Saugabsperrventilen und den beiden Zylinderseiten 
je ein Siebtopf 8. An die beiden Töpfe 8 sind die am Manometer- 
brett befestigten Saugmanometer angeschlossen. Das eine der Ven- 
tile 9 für das Saugmanometer hat einen besonderen Anschlufs für 
das Einziehen der CO,. Das Rohr für das Druckmanometer ist an der 
Stelle von dem Kondensator 14 abgeleitet, wo die Kohlensäure eintritt. 

Für die Ausbildung des Refrigerators 15 als Berieselungsapparat 
war die Annahme mafsgebend, dafs die tiefe Temperatur, welche für die 
Lagerung der Dauerware erforderlich erschien, nur dadurch gleichmäfsig 
erhalten werden konnte, dafs in dem betreffenden Raume grolse Kälte- 
speicher, bestehend aus mit Sole gefüllten Gefälsen aufgestellt wurden. 
In der Ausbildung des Refrigerators als Berieselungsapparat wurde 
weiter das Mittel gefunden, getrennte Solepumpen und Leitungen 
(1. für den Kühlkeller und 2. für die übrigen Bedürfnisse) anzuordnen 
und doch die Abkühlung der Sole auf demselben Verdampfungsrohr- 
system zu erledigen. 

Die Trennung der Zylinderseiten des Kompressors unter gleich- 
zeitiger Wahrung der Möglichkeit einer Vereinigung erschien aus dem 
Grunde angezeigt, weil der Verdampfungskühler, der mit Rücksicht auf 
die grofsen zu kühlenden Milchmengen gewählt war, nach Bedarf auch 
mit geringer Leistung benutzt werden sollte. Daneben war man sich 
darüber klar, dafs so auch eine längere Unterbrechung der Solekühlung 
während der Milchkühlung vermieden werden konnte. 

Die angeordneten Ventile gestatten es: 1) sowohl auf das eine, 
als auch auf das andere Rohrnetz des Verdampfers mit der vollen 


Leistung des Kompressors zu arbeiten, 2) gleichzeitig mit der gröfseren 
Hälfte der Leistung, das wäre mit der hinteren Seite, auf den Milch- 
kühler und der kleineren, der vorderen Seite, auf den Verdampfer für 
Solekühlung zu arbeiten, derart, dafs beide Verdampfer voneinander 
getrennt sind, und eine ungleichmäfsige Wirkung bei verschieden tiefen 
Verdampfungstemperaturen vermieden werden kann. 

Der Milchkühler ist behufs leichter Reinigung als Flächenkühler 
ebaut. Die drei Rohrstränge erscheinen ineinander gewickelt; da- 
lurch entstehen drei parallel geschaltete Verdampferschlangen, in denen 

das Kältemittel mit angemessener Geschwindigkeit sich bewegt. Die 
Rohre liegen dicht aufeinander und sind miteinander verlötet, so dafs 
die Kühlflächen die für Berieselungskühler günstigere geschlossene 
Flächenform erhalten. Die Wandungen der kupfernen Rohre sind 
aufsen verzinnt, ebenso wird die Wärmeeinstrahlung an den nicht be- 
rieselten Verbindungskrümmern der Rohre durch Ummantelung ver- 
hindert. i 

Die Betriebs-Dampfmaschine 1 ist liegender Bauart mit einem 
Zylinder und so berechnet, dafs sie an den Kompressor 7 bei dessen 
Stundenleistung von 30000 Kal. sowie einem Verbrauch an Kühlwasser 
von 4cbm in der Stunde (wobei das Wasser 12° warm ist) 11 PS ab- 
geben kann. Die Kraftübertragung erfolgt durch die Transmission 2, 
in die bei 3 eine Antriebsscheibe mit Ausrückkupplung für den Kom- 
pressor eingebaut ist. Von der Maschine 1 wird zugleich die Dynamo- 
maschine 5 im Maschinenraume durch Vermittlung des Vorgeleges 4 
angetrieben. Die Dynamo gibt den Strom durch Kabel an das Schalt- 
brett 6 ab und von diesem aus wird er auf die Verbrauchsstellen ver- 
teilt. Aufser den schon erwähnten Einrichtungen 7 -+11 ist im Ma- 
schinenraume noch cin Kohlensäureflaschenhalter 13 angeordnet. 

Der für Beschickung mit Brunnenwasser konstruierte Vorkühler 
steht bei 18 über dem Tiefkühler 17 im Raume W. Ebenso ist bei 
20 im Butterlager R ein Ventilator mit elektrischem Antrieb aufge- 
stellt. Ein zweiter Ventilator 22 unterhält die Luftbewegung im 
unteren Kühl- und Heizraume; er empfängt seinen Antrieb darch den 
Elektromotor 29, der das Vorgelege im Vorraum für die Solepumpe 28 
betätigt. Mit 30 ist der Heizkörper im Heizraume und mit 31 der 
zugehörige Kondenstopf bezeichnet, während 32 das Absaugrohr für 
schlechte Luft im Kellergang bezeichnet, das Anschlüsse an den unteren 
Kühlraum, das Käselager sowie den Butter-Lageraum hat. 


Rübenhackmaschine 


System Deyl 
von der Firma Johann Červinka in Prag. 
(Mit Abbildung, Fig. 113.) Nachdruck verboten. 

Eine eigenartige Erscheinung unter den bekannten Arten von 
Hackmaschinen für Riibenkultur ist die in Fig. 113 dargestellte Ma- 
schine der Firma Johann Cervinka in Prag, die in Deutschland 
und in vielen Staaten des Auslandes patentiert ist. Sie ist dazu be- 
stimmt, das erste Handbehacken der Rüben zu ersetzen und hat so- 
mit die Aufgabe auszuführen, das zwischen den Rübenreihen wuchernde 
Unkraut zu jäten und den Boden aufzulockern ohne die jungen Pflanzen 
zu beschädigen. Der Lösung dieser Aufgabe stellen sich grofse 
Schwierigkeiten in den Weg, und deshalb arbeiten auch die meisten bisher 
verwendeten Hackmaschinen wohl zufriedenstellend auf ebener Boden- 
fläche, versagen jedoch auf unebenem oder gar hügeligem Terrain und 
in schwerem Boden sowie an besonders festen Stellen. 

Die dargestellte Maschine überwindet zufolge sinnreicher Kon- 
struktion nach „Patent Deyl diese Hindernisse. Sie palst sich den 
verschiedensten Bodenverhältnissen leicht an und bewahrt stets gleiche 
Eingrifftiefe. 

Während der Fahrt zum Felde ist das Gewicht der Maschine 
auf das Zugtier und die beiden durch seitliches Verschieben auf ver- 
schiedene Spurweiten einstellbaren Fahrräder verteilt. Beim Beginn 
des Hackens lafst der Arbeiter vorerst den Hauptrahmen herunter 
und hält ihn mittels des in der Abbildung rechts ersichtlichen Hebels 
in einer zur Ackeroberfläche annähernd parallelen Lage. Im Haupt- 
rahmen sind mehrere Teilrahmen enthalten, die je ein mittleres, 
symmetrisches zweiflügeliges Schar und zu beiden Seiten desselben je 
ein Messer besitzen, das gegen die zu behackende Pflanze eine senk- 
rechte Wand bildet, welche mit einer ziemlich langen, nach rückwärts 
verlaufenden, wagerecht schälenden Sohle versehen ist. Solcher Teil- 
rahmen enthält die Maschine so viele, als sie Reihen behacken soll. 
In Fig. 113 sind deren drei vorhanden, die so angeordnet sind, dafs 
jede zu einem Teilrahmen gehörige Gruppe von 3 Messern die ganze 
lichte Weite zwischen zwei benachbarten Pflanzenreihen einnimmt, 
derart, dafs die beiden äufseren Messer dicht an den Pflanzen streichen. 
Diese Teilrabmen fallen nun bei der angegebenen Lage des Haupt- 
rahmens durch ihr Eigengewicht so weit herunter, bis die kleinen 
Leiträder, bier sind es deren drei, an den Boden anschlagen. Dadurch 
stellen sich die Messergruppen selbsttätig entsprechend der Boden- 
gestaltung ein. Während in unserer Abbildung die mit drei Rahmen 
versehene Maschine sich auf solche Weise zur Arbeit im Kammbau 
eingestellt hat, vermag sie sich ebensowohl einer schiefen Lehne oder 
sonstigen Bodenform anzupassen. Die Messer sind tiefer eingestellt 
als die Leiträder und dringen deshalb beim Fahren vermöge ihrer 
nach vorn scharf auslaufenden Gestalt immer tiefer in die Acker- 
erde ein, soweit es das Leitrad und eine den Teilrahmen haltende 
senkrechte Führungssäule gestatten. Bei dieser Schnittiefe verharren 
sie nun, wenn nur der Arbeiter den Hauptrahmen in angenähert w: 


| rechter Lage hält. Sobald sie jedoch auf eine besonders harte Stelle 
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gelangen, z. B. einen kreuzenden Fufssteg oder dergl., so würde sich 
der Teilrahmen hinten heben, wobei die Messer nur noch mit der 
Spitze arbeiten würden. Dieser Erdwiderstand wird durch künst- 
lichen Druck ausgeglichen, indem der Arbeiter den mit dem Haupt- 
rahmen fest verbundenen Hebel, den linken in Fig. 113, herunter- 
drückt, welcher Druck auf die Messer übertragen wird, so dafs die- 
selben ihren richtigen Schnitt stets behalten. Da es sich hierbei nur 
um eine sehr geringe Bewegung handelt, so genügt schon ein geringer 
senkrechter Handdruck am Ende des Hebels dazu, um die Messer in 
einer erhärteten Stelle des Bodens vor dem Ausrücken zu bewahren, 
was der Arbeiter sehr bald einübt, so dafs er es in der Hand fühlt 
und jede Unebenheit des Bodens bald zu beherrschen weils. — Bei der 
Heimkehr vom Felde kippt der Arbeiter den Hauptrahmen (mit sämt- 
lichen Teilrahmen) herauf und sichert ihn in dieser Stellung. 

Die Erfahrungen mit dieser Rübenhackmaschine haben deren 
leichten Gang, ihre Anpassungsfahigkeit ап alle Bodenverhältnisse und 
die stets gleichbleibende Schnittiefe erwiesen. Sie wird drei- bis fünf- 
reihig ausgeführt, kann mit Anhäufler versehen werden und ist geeignet 
zum Behacken von Rüben, Zichorie, Erbsen, Bohnen, Mohn, Mais, 
Getreide u. a. mehr. 
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Fig. ИЗ. Z. A.: Rübenhackmaschine Patent Deyl von der Firma Johann Červinka in Prag, 


Fortschritte der franzésischen Industrie im 
Bau von landwirtschaftlichen Maschinen und 
Geriiten. 

(Mit Abbildungen, Fig. 114--116,) 

[Fortsetzung.] 


4. Mähmaschinen. 


Die ausgestellten Mähmaschinen waren naturgemäfs in der 
Hauptsache solcher amerikanischer und englischer Herkunft und nur die 
Aussteller selbst waren Franzosen. Es bedarf, da ja die amerikanischen 
Mähmaschinen such in Deutschland allgemein Eingang gefunden haben 
und auch keine der besseren Typen französisches Fabrikat war, keiner 
Namensnennung. Nur sei darauf aufmerksam gemacht, dafs an den 
meisten derselben sich eine Einrichtung vorfand, die man wohl kurz als 
Halmaufriohter bezeichnen darf. Diese Einrichtung besteht in einer 
Art Rechen, dessen Zähne das Messer der Mähmaschine untergreifen 
und ihm die Halme zuführen. Einige der Einrichtungen waren sogar 
so eingerichtet, dafs ihre Zinken durch Federn dicht über dem Erdboden 
entlang geführt wurden, also allen Unebenheiten desselben folgten. 
Diese Aufrichter liefsen also Halme überhaupt nicht liegen, so dafs 
ihrer allgemeinen Einführung nur das Wort geredet werden kann. 

An sich hatten die Halmaufrichter den Zweck, das sogen. „ge- 
lagerte“ Getreide, wie es besonders in nassen Jahren vorkommt, 
„baufähig“ vor die Maschine zu bringen. Mit Rücksicht darauf, dafs 
meist gelagortes mit stehendem Getreide abwechselt, waren sämtliche 
Einrichtungen so konstruiert, dafs man sie schnell an die Maschine 
ansetzen und ebenso leicht wieder von ihr abnehmen kann. Ihre 
praktische Verwendbarkeit haben diese Apparate im nassen Sommer 
des Jahres 1904 im Norden Frankreichs zur Genüge erwiesen. 

Eine originelle Konstruktion stellte auch die nach System Ran- 
some gebaute R. Wallutsche automobile Grasmahmaschine 
dar, die von der genannten Firma in mehreren Gröfsen fabriziert wird. 
Die kleineren Modelle sind für 60 und 75 cm Schnittbreite konstruiert 
und werden durch Explosionskraftmaschinen von 2,75--4 PS bewegt; 
sie werden durch einen Mann am Pflugsterz geführt. Die gréfsere 
Maschine, von 105 cm Schnittbreite, wird durch einen Motor von 
6 PS betätigt und vom Maschinisten vom Bocke aus gesteuert; sie 
eignet sich lediglich für den Grofsgrundbesitzer, und auch nur dann, 
wenn sehr grofse Wiesenflächen zu hauen sind. 

Was die Rechen anlangt, so lassen sich nur bei sehr genauem 
Stadium Unterschiede zwischen den bekannten deutschen resp. amerika- 
nischen und den französischen Fabrikaten feststellen; sie sind jedoch 


Nachdruck verboten. 


so minimalen Wertes, dafs sie hier vernachlässigt werden können. Da- 
gegen stellte die Firma A. Senet in Paris einen Rechen zum Auf- 
heben und Zerreifsen der Rübenblätter u. в. w. aus, der 
wohl der Beachtung wert ist. 

Dieses Gerät, dessen wichtigste Teile in Fig. 114 dargestellt sind, 
besteht zunächst aus einem rechteckigen Rahmen x, welcher von vier 
Rädern getragen wird. Ein Skarifikator, welcher am Rahmen festge- 
macht ist, hebt die auf dem Acker liegenden Rübenköpfe und einzelnen 
Blätter an und schiebt sie den Rechenrädern p auf der Achse o zu. 
Der Skarifikator ist mit Hilfe der Federn v und der Kappen u am 
Chassis elastisch befestigt und zwar derart, dafs man mit Hilfe des 
Hebels s, durch Vermittlung der Zugstange s., an welche ein Hebel- 
arm angeschlossen ist, der auf der Kurbelwelle t ruht, die Lage der 
Zähne des Skarifikators ändern kann. Die Kurbelwelle t beeinflulst, 
wenn sie bewegt wird, die Kappen u und das Gegengewicht w hebend. 

Die von den Messerrädern p erfalsten Blätter werden nun gegen 


ein System von Messerscheiben q (sogen. Kreismessern) auf der Achse о, 


angedrückt und dabei zerkleinert. Die Messerscheiben sind mit ca. 
1om Abstand auf der Welle o, befestigt, so dafs die Zerkleinerung 
der Blätter sehr gründlich erfolgt. 

Der Antrieb des ganzen Mechanismus erfolgt von dem Ketten- 
rade r auf der Achse der Hinterräder aus. Das Rad r ist mit dem 


einen Hinterrade starr verbunden und überträgt seine Bewegung durch 
auf die Achse o. 
an die Achse о, weitergegeben. 


ein Kettenrad r, 


Von da wird die Bewegung durch 
ein zweites Räderpaar fan Ts 


Die 


Fig. 114. 


Fig. 114 u. 115. 2. А.: Fortschritte der fransösischen 
Industrie im Bau von landwirtschaftlichen Maschinen 
und Geräten. 


Rechenräder rotieren infolgedessen in Rich- 
tung des einen, die Messerscheiben in Rich- 
tung des anderen Pfeiles. 


5. Aufbereitungsmaschinen 
für Nahrungsmittel. 

Das Gebiet der Aufbereitungs- 
maschinen für Nahrungs- und Fut- 
termittel weifst ebenfalls nur wenige Neuerungen französischen 
Ursprunges auf, dagegen erregte eine von der Firma Seghers 
in Paris ausgestellte grofse fahrbare Dreschmaschine aus den 
Werkstätten der ungarischen Staatsbahnen Aufsehen; sie 
besafs doppelte Reinigung, Aspiration, Entgranner u. в, w., und lieferte 
dementsprechend ein tadelloses, gleich nach Korngröfse sortiertes Pro- 
dukt. Ihre Einrichtung ist an dieser Stelle schon mehrfach besprochen. 

Die Firma Meunier fils in Lyon führte daneben eine dauernd 
arbeitende Weinkelter vor, die nach System Ménard-Naudin 
konstruiert und auf einem vierrädrigen Chassis montiert, also fahr- 
bar war. 

Die Trauben, an deren Stelle auch jede andere Beerenfrucht treten 
kann, werden in eine Gosse h (Fig. 115) aufgegeben und gelangen von 
da zwischen ein Band i und einen grolsen Prefszylinder a. Das Band 
ist perforiert und läuft über vier Walzen b, e, о, d, von denen die 
eine с vertikal verstellbar ist, um das Band anspannen zu können. 
Die Führung des Bandes erfolgt in der Weise, dafs dabei der Zylinder 
a zu °} umschlungen wird, so dafs die zwischen Band und Zylinder 
kommenden Beeren am Umfange des letzteren entlang geführt und 
dabei zerquetscht werden. ег abfliefsende Saft tritt durch die 
Schlitze im Bande nach aufsen und tropft in eine untergestellte Rinne 

Die Trester aber werden vom Bande bis zu einem Abstreifer f 
mitgeführt und gleiten dann in ein Sammelgefäfs. 

Das Band wird durch eine grofse Anzahl Stahlstabchen gebildet, 
welche longitudinal und transversal so zueinander angeordnet sind, 
dafs sie eine Art Metallgewebe bilden, dessen Spannung durch Ver- 
stellen der Walze e innerhalb gegebener Grenzen verändert werden 
kann. Das Verstellen der Walze e erfolgt durch Heben und Senken 
der in Kulissensteinen ruhenden Walzenzapfen mit Hilfe zweier Spindeln. 

Für Futterzwecke bestimmt erschien von den ausgestellten 
Dreschmaschinen speziell die Lattenband-Dreschmaschine 
der Firma Duval in Nanoy. 

Bei dieser wurde das Dreschen des Kornes durch zwei Latten- 
bänder bewirkt, zwischen denen die Halme hindurchgehen mufsten. 
Die Bänder hatten eine doppelte Bewegung, einmal parallel zueinander 
vorwärts und dann vertikal gegeneinander. Letztere Bewegung stellte 


Fig. 115. 
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sich als eine Art Schlagbewegung dar, durch die das Korn ausge- 
droschen wurde, während die fortschreitende Bewegung der Bänder 
‘den Halm vorwärts führte. 

Die Bänder an sich waren in der Weise entstanden, dafs man 
zwei unendliche Lederriemen auleen mit Holzleisten besetzt hatte, derart, 
dafs immer eine Leiste des einen Bandes zwischen zwei Leisten des 
Nachbarbandes sich befand. Daumenscheiben erteilten nun den Bän- 
dern, indem sie sie gleichzeitig vorwärts bewegten, eine Art Schüttel- 
bewegung und diese übertrug sich als Schlag auf die Ähre. 

Eine Siebeinrichtung fehlt. 

Eine Dreschmaschine mit doppelter Reinigung und 
pneumatischem Elevator hatten Brouhot et Cie in Vier- 
zon ausgestellt, an welcher als neu nur der Elevator zu gelten hat. 
Dieser war mit einem Zentrifugalventilator versehen, welcher die Luft 
in das Rohr des Elevators trieb. Am Аиѓаоре des Elevatorrohres 
endete der Abflufs des ersten Reinigers. Der Wert dieser, übrigens 
von den Amerikanern schon lange augewandten Einrichtung besteht 
darin, dafs das Getreidekorn nicht verletzt wird. 


Fig. 116. 2. A.: Fortschritte der fransösischen Industrie im Bau von landwirtschaftlichen | 


Maschinen und Geräten. 


Die Dreschmaschine von Albaret in Rantigny zeigt 
sowohl hinsichtlich der mit 1000 Touren laufenden Dreschtrommel, 
als auch des Strohschüttlers mit 185 Touren und des Antriebes der 
Siebe m mit 250 Touren in der Minute keine Eigentümlichkeiten. 
Dagegen ist der Rahmen des Strohschüttlers durch einen gulseisernen 
Kasten n, Fig. 116 ergänzt, der sich unmittelbar an den Saugstutzen 
des Ventilators е anschliefst. Das Flügelrad des letzteren macht 
735 Touren in der Minute und treibt das aus Luft und Spreu be- 
stehende Gemenge in ein Blechrohr, dessen Querschnitt und Blas- 
richtung so gewählt werden können, dafs die Spreu 15-;-20 m hinter 
der Maschine zur Ablagerung kommt. Dort werden Wagen aufgestellt, 
die das Stroh in den Gutshof abfahren. Den an der Dreschmaschine 
neben der Trommel stehenden Aspirator hat man hier vor dem Siebe 
s installiert und dabei das Gehäuse der Dreschtrommel gleich als Trag- 
gerüst für den Aspirator benutzt. Dieser saugt die leichten Teile ab 
und drückt sie in ein Rohr, das sie aus der Maschine herausführt. 
Die Flügelwelle des Aspirators macht 450 Touren in der Minute. 

(Schlufs folgt.) 


Neuerungen und Patente. 
(Mit Abbildungen, Fig. 117-120.) 

-Autibalancevorrichtung für Kippflüge mit auf Zahnrädern im 
Unterstützungsteil sich abwälzendem Pflugmittegestell von John 
Fowler & Co. 
in Magdeburg, 
D. R.-P. 171097 
(Fig. 117) 1. da- 
durch gekenn- 
zeichnet, dals 
oberhalb des un- 
teren Querbal- 
kens (e) des Pflug- 
unterstützungs- 
teiles und paral- 
lel mit ihm eine 
besondere Quer- 
welle (а) ange- 
ordnet ist, welche 
die Zahnrollen 
für die Anti- 
balancevorrich- 
tung trägt und 
mit der Zugvor- 
richtung verbun- 
den ist, zum 
Zwecke, neben 
einer Abschwä- 
chung der schäd- 
lichen ` Schein. 
gungen des Pflug- 
unterstützungs- 
teiles ein Frei- 
gehenderunteren 
Teile des Pfluges 


Fig. 117. 
rädern im Unterstützungsteil sich abwälsendem PAugmitiegestell. 


Antibalancevorrichtung für Kipprlüge mit auf Zakn- 


| beständiger 


| bewegten Förderkörperreihen, dadurch gekenn- 


vom Boden sowie ein sicheres Arbeiten der Zugvorrichtung zu er- 
zielen. 

2. Kippflug nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dafs die 
Zugvorrichtung mittels die Zugplatten tragender Aufhängebügel (k) 
an der Querwelle (a) hängend befestigt ist, so dafs die Bügel (k) durch 
die Querwelle (a) und den unteren Quer- 
balken (e) eine doppelte Führung erhalten, 
wodurch ein Klemmen der Teile bei Ein- 
stellung der Zugvorrichtung vermieden 
wird. 

Düngerstrenmaschine mit Boden- 
walzen von Alfred Ullner in Kucks- 
dorf b. Sülze а. М. D. R.-P. 170753. 
(Fig. 118.) Düngerstreumaschine mit Boden- 
walzen, unter diesen liegendem schrägem 
Boden. und Bürstenwalzen, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafs die Bürstenwalze hinter 
und unter der hinteren Bodenwalze derart 
angeordnet ist, dafs sie sowohl gest den 
schrägen Boden als auch gegen die hintere 
Bodenwalze anliegt bezw. mit ihnen zu- 
sammenarbeitet. 

Kartoffelerntemaschine mit Rost und durch die Spalten des 
letzteren von unten durchgreifender Fördervorrichtung von Wil- 
helm Emmann in Jette- 
bruch bei Soltau i. H., 
D. R.-P. 170568 (Fig. 119), 
bei der die strobsehättler. 
artig arbeitenden Förder- 
stäbe während ihrer Förder- 
bewegung von unten durch 
den Rost hindurchgreifen, 
während ihr Leergang frei 
unterhalb des Rostes er- 
folgt, dadurch gekennzeich- 
net, dals die die Förder- 
stäbe (16) tragenden Stan- 
gen (15) gruppenweise je 
an besonderen rotierenden 
Kurbeln befestigt sind, zum 
Zwecke, das Fordergut in 
Arbeitsbewe- 
gung auf dem Roste zu er- 
halten und die Zugtiere 
gleichmälsig zu belasten. 

Düngerstreumaschine mit zwei zu beiden Seiten eines Boden- 


Fig. 118. Düngerstreumasckine 
mit Bodenwalzen. 


Fig. 119. Kartofelerntemaschine mit Rost und durch 
die Spalten des letsteren von unten durchgreifender 
Fordervorrichtung. 


| schlitzes angeordneten Förderkörperreihen von Wilhelm Wie- 


chelt in Güstrow i. М. D. R.-P. 171498. 
streumaschine mit zwei zu beiden Seiten eines 
Bodenschlitzes angeordneten, aus schrägen 
Bodenflächen entgegensetzt hin- und her- 


(Fig. 120.) Dünger- 


zeichnet, dafs zwischen den Förderkörperreihen 
(16) eine Leiste (6) in der Höhe einstellbar 
ist, zum Zwecke, die Breite der Streuschlitze 
zwischen dieser Leiste und den Begrenzungs- 
kanten der Bodenöffnung (3) regeln zu können. 

Anlage zum leichteren Abladen und Auf- 
bewahren von Getreide, Heu u. dergl., und 
zum leichteren Dreschen des Getreides von 
Jobann Scholten in Eppinghoven bei 
Dinslaken, Kreis Ruhrort, D. R.-P. 166643, da- 
durch gekennzeichnet, dafs neben einer zum 
leichten Abladen des Erntewagens eingerich- 
teten Rampe, und neben dem Dreschmaschinen- 
raume zwei Gleise für fahrbare, überdachte 
Feimen angeordnet sind, welche durch Weichen 
so miteinander verbunden sind, dafs die auf dem einen Gleis von der 
Rampe oder Dreschmaschine aus mit Heu, Getreide oder Stroh u. dgl. 
gefüllten Feimenwagen auch auf das andere Gleis zum Aufbewahren 
oder direkt vor die Stalltüren zum Vorrätighalten des für die Vieh- 
wartung erforderlichen Heues, Strohes u. dgl. gefahren sowie die mit 
Getreide gefüllten Feimenwagen an die Dreschmaschine zurückgefahren 
werden, zum Zwecke, das Ab- und Aufladen, die erforderlichen Trans- 
porte sowie die Herbeischaffung des fiir die Viehwartung taglich er- 
orderlichen Bedarfes an Heu, Stroh u. dgl. zu vereinfachen. 

Durch ein Windwerk an einem Seil entlang gerogener Motor- 
pflug von Josef Brey in Augsburg-Göggingen, D. R.-P. 
169832, 1. dadurch. gekennzeichnet, dafs der Motor beim Arbeiten zur 


Fig. 120. Düngerstreu- 
maschine mit swei зы beiden 
Seiten eines Bodenschiitses 
angeordneten Förderkänper- 
reihen. 


` Entlastung des Seiles zugleich auf das Windwerk und die Pflugräder 


wirkt. 

2. Ausführungsform des Motorpfluges nach Anspruch 1, gekenn- 
zeichnet durch die Anordnung eines Differentialgetriebes auf der 
zum Antrieb des Windwerkes und der Pflugrader dienenden Vor- 
gelegewelle. 

3. Ansfahrongeform, des Antriebes nach Anspruch 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafs bei Rücklauf das Windwerktriebrad ausgeschaltet 
und festgehalten wird, um bei Umsteuerung des Motors schnellen 
Rückgang ohne Einschaltung einer besonderen Übersetzung zu er- 
zielen. 
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Getreide-Reinigungsanlagen 
von der Maschinenfabrik für Mühlenbau vormals 
С. G. W. Kapler, Aktien-Gesellschaft in Berlin. 
(Mit Abbildungen, Fig. 121-124). 

A Nachdruck verboten. 
Für jede Mühle, die Wert auf Erzeugung reiner weilser Mehle 
und auf hohe Ausbeute legt, ist die Anlage einer zweckmälsigen Rei- 
nigungHaupt- 

Bedingung. 
Letztere hat 
vornehmlich 
die Aufgabe, 
das Getreide 
vondenschäd- 
lichen Bei- 
mengungenzu 
befreien, sau- 
ber zu putzen 
und zu po- 
lieren. Die 

Maschinen 
dieser Reini- 
Ї lage 
worden da, wo 
das Getreide 
nicht direkt 
zu ihnen läuft, 
mittels Trans- 
portbandes, 
Elevators oder 
Schnecken be- 

schiittet. 
Durch diese 
wird auch das 

fertig ge- 
putzte Ge- 
treide zu der 
eigentlichen 


_ nach der 
Ahrolwalten 


sich der Staub niederschlägt, während der Luft das Entweichen ins 
Freie ermöglicht ist. Neben diesen Ventilatoren finden auch separate 
Exhaustoren Verwendung, die naturgemäfs hinter die Filter einge- 
schaltet sind und die Luft durch sie hindurchsaugen. 

Stark verunreinigtes und mit viel Brand behaftetes Getreide läfst 
man durch sogen. Waschmaschinen gehen, denen sich kräftig besaugte 
Trockenmaschinen anreihen, in denen das Getreide auf kinstlichem 
Wege (mit Hilfe von erwärmter Luft) getrocknet wird. 

Als Hilfs- und Kontrollapparate kennt die moderne Reinigung 
die automatische Waage, den Getreide-Mischapparat und den Getreide- 


Netzapparat. tia 
е diese 
Einrichtungen 
werden in den 
>, verschieden- 
Cr artigsten For- 


men und fir 
alle zwischen 
einem Mini- 
mum und 
einem Maxi- 
mum.” weoh- 
selnden Lei- 
stungen aus- 
geführt. 
Trotzdem 
aber haben 
sich im Laufe 
der Jahre ge- 
wisse Norma- 
lien heraus- 
gebildet, die 
auf dieäufsere 
Ausgestaltung 
derMaschinen 
einen derarti- 
gen Einflufs 
ausüben, „dafs 
man heuteden 
Zweck schon 
aus der 
Aufsenform 
der Maschine 
erkennt (vgl. 


ahlmühle Fig. 121+ 
weiter beför- 124). 
dert, so dafs Im fol- 
auch. sie als genden soll 
Zubehörteile nun an Hand 
einer kom- derSchematas 
pletten Reini- Fig. 121-123 
gungsanlage gezeigt wer- 
anzusehen den, in wel- 
sind. cher Weise die 
oe Dieinder Fig. 191. Fig. 122. Maschinen: 
inigung er- 8 К dan TE GERS ; abri ir 
forderlichen Fig. 121 m. 193, Z. A.: Getreide-Reinipunguanlagen son ere für Mühlenbau vormals C. G. W. Kapler, Mühlenbau 
- Maschinen vormals 


und Apparate lassen sich in fünf verschiedene Gruppen einteilen, näm- 
lich in solche, welche: 
1) aus dem Getreide die Sackbänder, Steine, Erdklumpen, Eisen- 
teile u. s. w. ausscheiden; 
2) das Getreide von Raden, Mohn, Wicken u. a. Unkrautsamen 
befreien; 
3) die äufsere Holzfaser, das Bartchen und die Keime der Körner 
mit Hilfe einer schälenden und spitzenden Wirkung wegnehmen; 
4) die Körner von den nach Erledigung der vorhergehenden 
Manipulationen noch anhaftenden Schalen- und Schmutzteilen 
rein bürsten und polieren; 
5) die Körner der Gröfse nach sortieren. 

Zu den Maschinen, welche aus dem Getreide die Steine, Erd- 
klumpen u.s. ж. auslesen, gehören die sogen. Schrollenzylinder, die 
Aspirateure und Magnetapparate. 

Die Unkrautsimereien werden mittels der sogen. Trieure beseitigt. 

Getreide-Schäl- und Spitzmaschinen, sowie Bürst- und Polier- 
maschinen dienen der Beseitigung der Bartchen, Keime u. s. w. 

‚ Die mit Staub geschwängerte Druckluft aus den Ventilatoren der 
Reinigungsmaschinen wird in Staubfilter und Zyklone geleitet, wo 


C. G. W. Kapler, Aktien-Gesellschaft in Berlin solche Ma- 
schinen zu einfacheren und vollkommeneren Reinigungen ohne und 
mit Getreidewäscherei zusammenstellt. 

Das Schema einer einfacheren Reinigung ohne Wäscherei 
des Getreides gibt Fig. 121 wieder. 

Das Rohgetreide wird hier von Hand angeschüttet und durch 
einen Elevator in den Behälter 1 aufgegeben und fliefst von da in 
den Aspirateur 2. In diesem werden Staub, Steine, Sackbander, 
taube Körner, Distelköpfe und Kugelbrand ausgeschieden. 

Das so roh vorbereitete Getreide fällt dann in den Magnetapparat 3, 
dem die Aufgabe zugewiesen ist, die im Getreide vorkommenden 
Eisenteile, wie Nägel, Schrauben, Zwecken, Stifte u. в. w. zurückzuhalten. 
An den Magnet schliefst sich der Trieur 4, welcher die Raden, kleinen 
Wicken, Mohnkérner, Distelnsamen und andere Unkrautsämereien 
ausliest. З 

Um auch Sand, Trespen und ähnliche kleine langliche sowie runde 
Unkrautsämereien wegzuschaffen, braucht man den Trieur am Einlaufe 
nur mit einem Siebe zu versehen. Aus dem Trieur geht das Getreide 
in die kombinierte Getreide-Schäl-, Spitz- und Bürstmaschine 5, damit 
diese es spitzt, schält und poliert. Von da kommt es zum Zwecke 
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des Quetschens bezw. Brechens auf die Vorquetsch- und Brechwalzen- 
stuhlung 7, von wo es in den Blaumehlsichter 8 gelangt, an dessen 
Auslauf eine Ventilationseinrichtung 9 angeschlossen ist. Der Auslauf 
an sich geht in das Rohr fir das erste Schrotwalzenpaar über. Durch 
die Ventilationseinrichtung 9 werden die Schalenteile abgesaugt und 
in den Schlauchstaubsammler 6 übergeführt. Н 

Dafs jede der Reinigungsmaschinen mit Absackstutzen (a-f) für 
die Abgänge versehen ist, versteht sich von selbst. 

Das Schema einer vollkommenen Reinigung ohne Wäscherei 
(Fig. 122) erscheint gegenüber dem der einfacheren schon wesentlich 
reichhaltiger. Die Leistung einer solchen Anlage ist selbstredend eine 
entsprechend vollkommene. Mühlen, die sich eine derartige Anlage 
beschaffen können, besitzen meist einen Speicher, nus dem das Ge- 
treide dann durch Transportband, Elevator oder Schnecke einem in 
passenden Dimensionen gehaltenen Behälter 1 zufliefst. 

ber die automatische Waage 2, in der es verwogen und wo das 
Gewicht registriert wird, gelangt das Getreide in den Aspirateur 3, 
dessen Funktionen oben schon erläutert wurden. Der Magnet 4 läfst 
das Getreide sodann in den Trieurzylinder 5 gehen, aus dem es in 


Die hierbei entstehenden Abgänge werden auf dem Zylinder 10 und 
durch die Ventilation 11 ausgeschieden und entfernt. 

Alle Staubteile geben durch Rohre in den Schlauchstaubsammler 12. 

Eine vollkommere Getreidereinigung mit Wäscherei 
gewährt im Schema das Bild Fig. 123. 

Vom Speicher oder aus dem Waggon geht des Getreide. durch 
Becherwerk oder Schnecke in den Behälter 1. Aus diesem gelangt es 
über die automatische Waage 2 in den Aspirateur 3, mit dem ein 
Zyklone-Staubsammler 4 verbunden ist. Der Aspirateur scheidet Staub, 
Steine, taube Körner u. в. w. aus und ist doppelt besaugt, einmal am 
Einlauf und das andere Mal am Auslauf; zwischen den beiden Saug- 
windströmen liegt ein dreifaches Siebwerk mit auswechselbarem = 
men. Der Magnetapparat 5 beseitigt die Metallteile, worauf das Ge- 
treide in den zweizylindrigen Trieur 6 geht, in dem Unkrautsamen, 
wie Raden, Wicken, Mohn- und Disteleamen ausgelesen werden. Das 
gereinigte Getreide geht jetzt unmittelbar auf den Steinausleser 8, die 
Abgänge dagegen treten in den Nachtrieur 7. 

Aus dem Bassin 9 fliefst dem Steinausleser Wasser zu, welches 
unten in den Apparat eintritt, damit die leichteren Beimengungen und 


Fig. 123. 2. A.: Getreide- Reinigungsanlagen von der Maschinenfabrik für Mühlendau vormals С. G. W. Kapler, Aktiengesellschaft in Berlin. 


die kombinierte Getreide-Schäl- und Spitzmaschine 7 gelangt, in wel- 
cher das Spitzen und Abschälen der Körner mit Hilfe von scharfen 
Arbeitsflächen vorgenommen wird. Das geschälte Getreide geht von 
hier zur Tellerbürstmaschine 8. 

Die Schälmaschinen Kaplerscher Bauart werden stehend oder liegend 
ausgeführt und arbeiten, wenn sie stehender Bauart sind, mit schnell 
kreisenden Schmirgelscheiben, deren zwei bis vier Paar in der Maschine 
untergebracht sind. Die liegenden Schäl- und Spitzmaschinen haben 
Holz- oder Eisengestelle und in Eisenblech gefafste Schmirgelmäntel, 
in denen ein mit Schlägern und Schälsegmenten versehenes Flügelwerk 
schnell rotiert. Die Aspiration ist eine dreifache, indem das Getreide 
am Einlauf, während der Arbeit auf der ganzen Länge des Schmirgel- 
mantels und am Auslauf besaugt wird. 

Die Übergänge aus dem Trieurzylinder 5 gehen in den Nach- 
trieur 6, aus dem das verwendbare Material in die konische Teller- 
bürstmaschine 8 gelangt, wo es sich mit dem Auswurf der Schäl- 
maschine 7 vereinigt. Die Tellerbürstmaschine reinigt das Getreide 
von allen ihm noch anhaftenden Schalenteilchen, von dem Schmutz 
im Spalt und den noch festsitzenden Keimen. Auch bürstet sie russigen, 
brandigen Weizen rein und poliert ihn. Aufser den stehenden Teller- 
bürstmaschinen baut die Firma auch liegende Bürstmaschinen, welche 
den liegenden Schälmaschinen im Aufseren genau gleichen und den 
oben angegebenen Zweok ebenso gut erfüllen. 

Zum Schlufs werden die gereinigten Körner von der Bürstmaschine 
dem Quetsch- oder Brechstuhl 9 zugeführt, welcher dieselben durch 
Plattdrücken quetscht oder durch Spalten bricht, je nach Erfordernis. 


die gesunden Körner auf die Oberfläche des Wasserbades gela 

können, wo sie schwimmen. Die Steine und sonstigen schweren Bei- 
mengungen dagegen sinken zu Boden und müssen von Zeit zu Zeit 
durch Ventile ausgestofsen werden. Anderseits schwimmen die leichteren 
Teile auf der Oberfläche des Wassers ab, die gesunden Körner aber 
gehen mit dem Wasserstrome in die Wasch- und Trookenzentrifuge 10. 
Hier löst und scheuert ein rotierendes Flügelwerk die im Schwemm- 
kübel aufgeweichten Schmutzteile und befreit das Getreide von dem 

den Wasser. 

Aus der Zentrifuge 10 wird das Getreide durch den einen Becher- 
strang des skizzierten Doppelelevators 11 in die Trockenkolonne 12 
geleitet. In diese bläst ein Ventilator 18 heifse und ein Ventilator 14 
kalte Luft. Die warme Luft entzieht dem Getreide das Wasser, 
während die kalte das dabei erwärmte Getreide wieder abkühlt. Die 
warme Luft wird entweder dem durch eine Dampfanlage beheizten 
Körper 15 oder dem direkt gefeuerten Calorifére 20 entnommen. 

Das auf diese Weise getrocknete Getreide flielst in den Füll- 
rumpf des zweiten Becherstranges vom Elevator 11 und wird von 
diesem unmittelbar in die stehende kombinierte Getreide-Schäl- und 
Spitzmaschine 16 aufgegeben, an deren Stelle auch eine liegende Schäl- 
und Spitzmaschine treten kann. 

Die weitere Bearbeitung des Getreidekornes erfolgt dann in der 
konischen Tellerbürstmaschine 17, an die sich ein Elevator 19 schliefst, 
welcher das vorher noch aspirierte Getreide den ersten Brechwalzen 
in der Mühle zuführt. 

Die Abgänge aus den Maschinen 16 und 17 gelangen in den 
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Sohlauchstaubsammler für Druckluft 18. In diesen tritt die staub- 
geschwängerte Druckluft entweder von der Seite durch ebenda vor- 
gesehene Öffnungen oder von oben їп den Oberkasten ein, verteilt sich 
auf die Schläuehe und tritt staubfrei darch deren Wandungen wieder 
aus. Ein auf- und abwandernder, mit einem Netz von Stäben ver- 
sehener Rahmen streicht den Staub von den Schläuchen ab. 


. - Ganz neuerdings neigt man in der Müllerei, wie letzthin*) schon 
an ` dieser Stelle berichtet wurde, der sogen. Zentral-Aspi- 
ration zu, d.h. man stellt für alle zu aspirierenden Maschinen nur 
einen Exhaustor auf und schaltet diesem ein Schlauchfilter о, Fig. 124, 
vor. Der Einlaufstutzen des Schlauchfilters steht nun mit jeder der 
zu aspirieren- 
den Мавеһі- 
nen darch ein 
Rohr in Ver- 
bindung. Um 
zu vermeiden, 
dafs auf diese 
Weise ein 
dichtes Netz 
von Rohren 
. entsteht, legt 
man einen 
Hauptsam- 
melstrang b 
an und ver- 
bindet nur 
diesen mit den 
einzelnen Ma- 
schinen, deren 
in Fig. 124 ein 
Schrollen- 
zylinder d, ein 
Trieur e, ein 
Nachtrieur f, 
eineSchäl-und 
Spitzmaschine 
g und eine 
Teller - Bürst- 
maschine h 
skizziert sind. 
Sehr wich- 
tig für die 
richtige Wir- 
kung einer 
derartigen 
Zentralabsan- 
gung ist der 
Fig. 134. 2. A.: Getreide- Reinigungsanlagen von derMaschinenfabrik sachgemalse 
für Mühlenbau vormals C. G. W. Kapler, Aktien-Geselischaft in Berlin. Anschluls der 
Zwischen- 
rohre an die Maschine, welche zu aspirieren ist, und an das Haupt- 
luftrohr b. Darüber wurde in dem oben angezogenen Artikel eben- 
falls schon gesprochen. 
Die gefilterte Luft wird vom Exhaustor a durch ein Rohr über 
Dach ausgeblasen, während die vom Filter c zurückgehaltenen Un- 
reinigkeiten einem Absackstutzen zuflielsen. 


Reinigungs- und Sortiermaschine 


von Robert Koerner in Budapest. 
(Mit Abbildung, Fig. 125.) Nachdruck verboten. 

Unter Nr. 171398 ist der Firma Robert Koerner in Buda- 
pest die durch Fig. 125 veranschaulichte Reinigungs- und Sortier- 
maschine patentiert. Diese soll es ermöglichen, das Mahlgut in 
einer einzigen Vorrichtung in die gewünschte Anzahl Sorten 
тоне und feinste Sorte und eine Anzahl Mittelsorten) nach der 
orngrölse zu zerlegen und nach dem spezifischen Ge- 
wicht zu sondern, dabei aber auch die leichtesten im Lauf des 
Bicht- und Sortiervorganges ausgeschiedenen Mahlgutteilchen in 

der Vorrichtung selbst wiederzugewinnen. 
` . Das Wesen der Konstruktion besteht in der Hauptsache darin, 
dafs ein Flachsichter, in dessen Abteilen das Sortieren nach der Korn- 
profes und die Besaugung und Absonderung der gröbsten und der 
feinsten Sorte erfolgt, mit einer Vorrichtung, welche ruhende, schräge 
Bicht- und Sortierflächen zeigt, in der Weise vereinigt ist, dafs ersterer 
oberhalb der letzteren am Maschinengestell mit seinen Antriebsteilen 
gelagert ist. Die nach der Korngrölse sortierten Mittelsorten gelangen 
dabei aus ihren verschiedenen Fächern des Flachsichters in die ent- 
sprechende Anzahl Abteilungen mit den ruhenden schrägen, nach dem 
spezifischen Gewicht sondernden Sicht- und Sortierflächen oder Flächen- 
gruppen, aus welchen Abteilungen die gesammelten, durch den Luft- 
strom mitgeführten leichtesten Teile zwecks Wiedergewinnung zu- 
sammen in die Bebälter mit den Absonderungsflächen geleitet werden. 
Diese Vorrichtung liefert demnach unmittelbar die gröbste und 


*) Vgl. den Aufsatz „Aspirationseinrichtungen in Mahlmühlen“ in Heft 2, 
Jahrg. 1906 dieser Zeitschrift mit Abbildungen, Fig. 15 u, 16. 


feinste Sorte und die verschiedenen nach dem spezifischen Gewicht 
getrennten Mittelsorten unter Wiedergewinnung der hierbei abge- 
schiedenen leichtesten Mahlgutteilchen. 

Es ist zwar bei Griefsputzmaschinen schon öfters vorgekommen, 
dafs man sie mit Flachsichtern zusammen anordnete, hierbei wurden 
aber nach dem Sortieren nach der Gröfse durch den Flachsichter 
immer nur die mittleren Sorten (die Griefse) geputzt, die feinen Sorten 
(die Dunste) sowie die gröbste Sorte wurden ungeputzt fortgeleitet. 
letztere müssen besonders besaugt und sortiert werden, und ferner 
wird das vom Luftstrom mitgeführte leichteste Gut nicht in der Ma- 
schine selbst ausgeschieden und gesammelt. 

Der Fortschritt besteht hiernach vor allem darin, dafs bei einer 
Anlage, welche die Vorrichtung gemafs der Neukonstruktion benutzt, 
es пог erforderlich ist, die der Gröfse der Anlage entspreohende An- 
zahl dieser Vorrichtungen aufzustellen, um in jeder, wie oben ausge- 
führt, zu gleicher Zeit eine geputzte gröbste und feinste Sorte, nach 
dem spezifischen Gewicht getrennte Mittelsorten (Griefse und Dunste) 
sowie die abgesaugten leichtesten Teile getrennt zu erhalten, während 
sonst in der Anlage neben der nötigen Anzahl der mit einem Flach- 
sichter verbundenen Grie[sputzmaschinen gesonderte Dunstputzmaschinen 
und Staubabscheider und die entsprechenden Leitungen benötigt werden. 

Hierzu ist es notwendig gewesen, den Flachsichter, die nach dem 
spezifischen Gewicht sichtenden Flächen oder Flächengruppen und die 
Absonderungsflächen zu dem Luftbeweger in eigenartiger Weise anzu- 
ordnen, sowie den Flachsichter selbst passend auszubilden und in be- 
sonderer Weise an dem Rahmen, der den Luftbeweger und die ruhen- 
den Sortierflächen trägt, zu lagern und mittels eines geeigneten Kurbel- 
antriebes zu bewegen. 

Bei der in Fig: 125 dargestellten Ausführungsform der Vorrichtung 
sind zwei Sortierflächengruppen I und II angeordnet, deren jede aus 
mehreren wagerechten Sortierflächen 1 (Skz. 1) besteht. Das zu 
reinigende, Mahlgut gelangt durch die Zuleitung auf die rechts an- 
geordnete Sortierflächengruppe I und wird hier in ınehrere Sorten 
nach Grölse sortiert. Das feine, pulverförmige Gut, welches durch die 
Sortierflächen der Gruppe I fällt, gelangt von der untersten Sortier- 
fläche 1 der Gruppe T mittels des in bekannter Weise mit Förder- 
elementen 4 versehenen wendeltreppenartigen Verbindungsgliedes 3 
(Skz. 5 u. 8) in umkehrendem, ständig steigendem Wege zur oberen 
Sortierfläche 1 der Gruppe II, um in dieser weiter nach Gröfse sortiert 
zn werden. 

Das gröbste von der obersten Sortierfläche 1 der Gruppe I ab- 
gehende Gut fällt auf die unterhalb der Flächen 1 der Gruppe I an- 
georduete Sortierfläche 5, wird hier durch den Schlitz 7 von Saugluft 
bestrichen und yon Flugkleie befreit und verläfst durch einen Schlauch 6 
(Skz. 2 u. 6) die Vorrichtung. Р 

Das feinste durch die unterste Fläche 1 der Gruppe П auf die 
Sortierfläche 5 der Gruppe II gelangende Gut wird in gleicher Weise 
von Flugkleie- und den leichten flaumigen Teilchen befreit und ver- 
läfst die Vorrichtung durch einen Schlauch 8 (Skz. 1). Vorher ist 
dieses feinste Gut von Staub befreit worden. Das staubige Gut ver- 
läfst durch einen Schlauch 9 (Skz. 1 u. 2) die Vorrichtung. 

Die gröberen und mittleren Sorten gelangen von ihren Sortier- 
flächen 1 beider Gruppen durch je einen der Schläuche 10 durch Ein- 
läufe oder Verteilungsrinnen 11 auf die schrägen rubenden Sicht- 
flächen 12, welche diese Mittelsorten nach dem spezifischen Gewicht 
sichten sollen. 

Um über den Einläufen bezw. Rinnen 11 eine Trennung zwischen 
dem mit Flugkleie aus der Sichtfläche 5 geschwängerten, bei 7 ein- 
tretenden Luftstrom und dem aus den Schläuchen 10 in die Einläufe 11 
gelangenden Sichtgut zu wahren, führen die Schläuche 13 (Skz. 2, 7 
u. 8) zu durch Zwischenwände gebildeten kurzen Kanälen 14 (Skz. 1 u. 4), 
so dafs also die bei 7 unter 5 eintretende Luft durch die Schläuche 13 
(von denen unter jeder Gruppe I und П z. B. zwei angeordnet sind) 
und Kanäle 14 ohne Berührung mit dem durch die Einläufe 11 fallen- 
den Sichtgut in den Saugraum 15 des Luftbewegers 16 gelangt, in 
den durch die Öffnungen 17, 18 (Skz. 1) auch die durch die ruhenden 
schrägen Sichtflächen bezw. Siohtflächengruppen 12 und 20 eintretende 
Luft gelangt. 

Die durch die Einläufe 11 rinnenden, vorsortierten gröberen und 
mittleren Sorten gelangen auf die schrägen Flächen 12 (Skz. 1, 2 u. 3), 
von denen in dem dargestellten Beispiel unter jeder Gruppe I und II 
je fünf angeordnet sind (Skz. 2 u. 3), und weiter auf die Flächengruppe 
20. ‘Während des Herabrieselns wird das Gut besaugt. 

Diese schrägen Sichtflächten 12 haben bei dem dargestellten Aus- 
führungsbeispiel Querschlitze 21. Die der unteren Gruppe 20 sind winkel- 
förmig und haben in ihren Ausstreuflächen 22 ebenfalls Schlitze 23. 

Das Gut wird in diesen ruhenden Sicht- und Sortierflachen oder 
Sichtflächengruppen nach dem spezifischen Gewicht sortiert und von 
den leichten Kleieblättern oder Splittern befreit; auch werden vor 
dem Austritt aus den geschlitzten Kulissengruppen noch die leichteren 
Mahlgutteilchen ausgeschieden. 

amit nun die schwingenden Sortierflächen keinen störenden Ein- 
flufs auf das Arbeiten der ruhenden Sichtflächen ausüben infolge der 
Schwingungen, welche in der bisherigen Anordnung des Kurbelantriebes 
und in der Art der von ihm erteilten Bewegung auf die Sortierflächen- 
massen ihren Ursprung haben, ist die vorliegende Vorrichtung mit 
einem, die Bewegung auf die schwingenden Sortierflächen übertragen- 
den Kurbelantrieb versehen. 

Die diesbezgl. Verbesserung besteht darin, dafs die Kurbelwelle 
in einem einzigen Halslager gelagert werden kann, weil durch den 
hohlen Kurbelzapfen 26 das Kurbelzapfenlager 27 sowie auch das 
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des Quetschens bezw. Brechens auf die Vorquetech- und Brechwalzen- 
stuhlung 7, von wo es in den Blaumehlsichter 8 gelangt, an dessen 
Auslauf eine Ventilationseinrichtung 9 angeschlossen ist. Der Auslauf 
an sich geht in das Rohr für das erste Schrotwalzenpaar über. Durch 
die Ventilationseinrichtung 9 werden die Schalenteile abgesaugt und 
in den Schlauchstaubsammler 6 übergefübrt. К 

Dale jede der Reinigungsmaschinen mit Absackstutzen (а: D für 
die Abgänge versehen ist, versteht sich von selbst. 

Das Schema einer vollkommenenReinigung ohne Wäscherei 
(Fig. 122) erscheint gegenüber dem der einfacheren schon wesentlich 
reichhaltiger. Die Leistung einer solchen Anlage ist selbstredend eine 
entsprechend vollkommene. Müblen, die sich eine derartige Anlage 
beschaffen können, besitzen meist einen Speicher, nus dem das Ge- 
treide dann durch Transportband, Elevator oder Schneoke einem in 
passenden Dimensionen gehaltenen Behälter 1 zufliefst. 

ber die automatische Waage 2, in der es verwogen und wo das 
Gewicht registriert wird, gelangt das Getreide in den Aspirateur 3, 
dessen Funktionen oben schon erläutert wurden. Der Magnet 4 läfst 
das Getreide sodann in den Trieurzylinder 5 gehen, aus dem es in 


Fig. 133. Z. A.: Getreide- Reinigungsanlagen von der Maschinenfabrik für Mühlendau vormals С. G. W. Kapler, Aktiengesellschaft in Berlin. 


die kombinierte Getreide-Schäl- und Spitzmaschine 7 gelangt, in wel- 
cher das Spitzen und Abschälen der Körner mit Hilfe von scharfen 
Arbeitsflächen vorgenommen wird. Das geschälte Getreide geht von 
hier zur Tellerbürstmaschine 8. 

Die Schälmaschinen Kaplerscher Bauart werden stehend oder liegend 
ausgeführt und arbeiten, wenn sie stehender Bauart sind, mit schnell 
kreisenden Bohmirgelsoheiben, deren zwei bis vier Paar in der Maschine 
untergebracht sind. Die liegenden Schal- und Spitzmaschinen haben 
Holz- oder Eisengestelle und in Eisenblech gefalste Schmirgelmäntel, 
in denen ein mit Schlagern und Schälsegmenten versehenes Flügelwerk 
schnell rotiert. Die Aspiration ist eine dreifache, indem das Getreide 
am Einlauf, während der Arbeit auf der ganzen Länge des Schmirgel- 
mantels und am Auslauf besaugt wird. 

Die Übergänge aus dem Trieurzylinder 5 gehen in den“ Nach- 
trieur 6, aus dem das verwendbare Material in die konische Teller- 
bürstmaschine 8 gelangt, wo es sich mit dem Auswurf der Schäl- 
maschine 7 vereinigt. Die Tellerbürstmaschine reinigt das Getreide 
von allen ihm noch anhaftenden Schalenteilchen, von dem Schmutz 
im Spalt und den noch festsitzenden Keimen. Auch bürstet sie russigen, 
brandigen Weizen rein und poliert ihn. Aufser den stehenden Teller- 
bürstmaschinen baut die Firma auch liegende Bürstmaschinen, welche 
den liegenden Schälmaschinen im Äufseren genau gleichen und den 
oben angegebenen Zweck ebenso gut erfüllen. 

Zum Schlufs werden die gereinigten Körner von der Bürstmaschine 
dem Quetsch- oder Brechstuhl 9 zugeführt, welcher dieselben durch 
Plattdrücken quetscht oder durch Spalten bricht, je nach Erfordernis. 


Die hierbei entstehenden Abgänge werden auf dem Zylinder 10 und 
durch die Ventilation 11 ausgeschieden und entfernt. 

Alle Staubteile gehen durch Rohre in den Schlauchstaubsammler 12. 

Eine vollkommere Getreidereinigung mit Wäscherei 
gewährt im Schema das Bild Fig. 123. 

Vom Speicher oder aus dem Waggon geht das Getreide. durch 
Becherwerk oder Schnecke in den Behälter 1. Aus diesem gelangt es 
über die automatische Waage 2 in den Aspirateur 3, mit dem ein 
Zyklone-Staubsammler 4 verbunden ist. Der Aspirateur scheidet Staub, 
Steine, taube Körner u. s. w. aus und ist doppelt besaugt, einmal am 
Einlauf und das andere Mal am Auslauf; zwischen den beiden Saug- 
windströmen liegt ein dreifaches Siebwerk mit auswechselbarem - 
men. Der Magnetapparat 5 beseitigt die Metallteile, worauf das Ge- 
treide in den zweizylindrigen Trieur 6 geht, in dem Unkrautsamen, 
wie Raden, Wicken, Mohn- und Disteleamen ausgelesen werden. Das 
gereinigte Getreide geht jetzt unmittelbar auf den Steinausleser 8, die 
Abgänge dagegen treten in den Nachtrieur 7. 

Aus dem Bassin 9 fliefst dem Steinausleser Wasser zu, welches 
unten in den Apparat eintritt, damit die leichteren Beimengungen und 
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die gesunden Körner auf die Oberfläche des Wasserbades gelangen 
können, wo sie schwimmen. Die Steine und sonstigen schweren Bei- 
mengungen dsgegen sinken zu Boden und müssen won Zeit zu Zeit 
durch Ventile ausgestofsen werden. Anderseits schwimmen die leichteren 
Teile auf der Oberfläche des Wassers ab, die gesunden Körner aber 
gehen mit dem Wasserstrome in die Wasch- und Trockenzentrifuge 10. 
Hier löst und scheuert ein rotierendes Flügelwerk die im Schwemm- 
kübel aufgeweichten Schmutzteile und befreit das Getreide von dem 
anhaftenden Wasser. 

Aus der Zentrifuge 10 wird das Getreide durch den einen Becher- 
strang des skizzierten Doppelelevators 11 in die Trockenkolonne 12 
geleitet. In diese bläst ein Ventilator 13 heifse und ein Ventilator 14 
kalte Luft. Die warme Luft entzieht dem Getreide das Wasser, 
während die kalte das dabei erwärmte Getreide wieder abkühlt. Die 
warme Luft wird entweder dem durch eine Dampfanlage beheizten 
Körper 15 oder dem direkt gefeuerten Calorifére 20 entnommen. 

Das auf diese Weise getrocknete Getreide fliefet in den Füll- 
rumpf des zweiten Becherstranges vom Elevator 11 und wird von 
diesem unmittelbar in die stehende kombinierte Getreide-Schäl- und 
Spitzmaschine 16 aufgegeben, an deren Stelle auch eine liegende Sohäl- 
und Spitzmaschine treten kann. 

Die weitere Bearbeitung des Getreidekornes erfolgt dann in der 
konischen Tellerbürstmaschine 17, an die sich ein Elevator 19 schliefst, 
welcher das vorher noch aspirierte Getreide den ersten Brechwalzen 
in der Mühle zuführt. 

Die Abgänge aus den Maschinen 16 und 17 gelangen in den 


Schlauchstaubsammler für Druckluft 18. In diesen tritt die staub- 
geschwangerte Druckluft entweder von der Seite durch ebenda vor- 
gesehene Öffnungen oder von oben in den Oberkasten ein, verteilt eich 
auf die Schläuche und tritt staubfrei darch deren Wandungen wieder 
aus. Ein auf- und abwandernder, mit einem Netz von Stäben ver- 
sehener Rahmen streicht den Staub von den Schläuchen ab. 


. Ganz neuerdings neigt man in der Müllerei, wie letzthin*) schon 
an dieser Stelle berichtet wurde, der sogen. Zentral-Aspi- 
ration zu, d.h. man stellt für alle zu aspirierenden Maschinen nur 
einen Exhaustor auf und schaltet diesem ein Schlauchfilter в, Fig. 124, 
vor. Der Einlaufstutzen des Schlauchfilters steht nun mit jeder der 
zu aspirieren- 
den Masohi- 
nen durch ein 
Rohr in Ver- 
bindung. Um 
zu vermeiden, 
dafs auf diese 
Weise ein 
dichtes Netz 
von Rohren 
- entsteht, legt 
man einen 
Hauptsam- 
melstrang b 
‚ап und ver- 
bindet nur 
diesen mitden 
einzelnen Ma- 
schinen, deren 
in Fig. 124 ein 
Schrollen- 
zylinder d, ein 
Trieur e, ein 
Nachtrieur f, 
eineSchäl-und 
Spitzmaschine 
g und eine 
Teller - Bürst- 
maschine h 
skizziert sind. 
Sehr wich- 
tig für die 
richtige Wir- 
kung einer 
derartigen 
Zentralabsau- 
gung ist der 
sachgemälse 
Anschlufs der 
Zwischen- 
rohre an die Maschine, welche zu aspirieren ist, und an das Haupt- 
luftrohr b. Darüber wurde in dem oben angezogenen Artikel eben- 
falls schon gesprochen. 
Die gefilterte Luft wird vom Exhaustor a durch ein Rohr über 
Dach ausgeblasen, während die vom Filter с zurückgehaltenen Un- 
reinigkeiten einem Absackstutzen zufliefsen. 


Fig. 124. 2. A.: Getreide- Reinigungsanlagen von der Maschinenfabrik 
für Mühlenbau vormals С. G. W. Kapler, Aktien-Gesellschaft in Berlin. 


Reinigungs- und Sortiermaschine 
von Robert Koerner in Budapest. 
(Mit Abbildung, Fig. 125.) Nachdruck verboten. 

Unter Nr. 171398 ist der Firma Robert Koerner in Buda- 
pest die durch Fig. 125 veranschaulichte Reinigungs- und Sortier- 
maschine patentiert. Diese soll es ermöglichen, das Mahlgut in 
einer einzigen Vorrichtung in die gewünschte Anzahl Sorten 
(атоме und feinste Sorte und eine Anzahl Mittelsorten) nach der 

orngrölse zu zerlegen und nach dem spezifischen Ge- 
wicht zu sondern, dabei aber auch die leichtesten im Lauf des 
Sicht- und Sortiervorganges ausgeschiedenen Mahlgutteilchen in 
der Vorrichtung selbst wiederzugewinnen. 

Das Wesen der Konstruktion besteht in der Hauptsache darin, 
dafs ein Flachsichter, in dessen Abteilen das Sortieren nach der Korn- 
gröfse und die Besaugung und Absonderung der gröbsten und der 

einsten Sorte erfolgt, mit einer Vorrichtung, welche ruhende, schräge 
Sicht- und Sortierflächen zeigt, in der Weise vereinigt ist, dafs ersterer 
oberhalb der letzteren am Maschinengestell mit seinen Antriebsteilen 
gelagert ist. Die nach der Korngrölse sortierten Mittelsorten gelangen 
dabei aus ihren verschiedenen Fächern des Flachsichters in die ent- 
sprechende Anzahl Abteilungen mit den ruhenden schrägen, nach dem 
spezifischen Gewicht sondernden Sicht- und Sortierflächen oder Flächen- 
gruppen, aus welchen Abteilungen die gesammelten, durch den Luft- 
strom mitgeführten leichtesten Teile zwecks Wiedergewinnung zu- 
sammen in die Behälter mit den Absonderungsflächen geleitet werden. 
Diese Vorrichtung liefert demnach unmittelbar die gröbste und 


*) Vgl. den Aufsatz „Aspirationseinrichtungen in Mahlmühlen“ in Heft 2, 
Jahrg. 1906 dieser Zeitschrift mit Abbildungen, Fig. 15 u, 16. 


feinste Sorte und die verschiedenen nach dem spezifischen Gewicht 
getrennten Mittelsorten unter Wiedergewinnung der hierbei abge- 
schiedenen leichtesten Mahlgutteilchen. 

Es ist zwar bei Griefsputzmaschinen schon öfters vorgekommen, 
dafs man sie mit Flachsichtern zusammen anordnete, hierbei wurden 
aber nach dem Sortieren nach der Gröfse durch den Flachsichter 
immer nur die mittleren Sorten (die Griefse) geputzt, die feinen Sorten 
(die Dunste) sowie die gröbste Sorte wurden ungeputzt fortgeleitet. 
Letztere müssen besonders besaugt und sortiert werden, und ferner 
wird das vom Luftstrom mitgeführte leichteste Gut nicht in der Ma- 
schine selbst ausgeschieden und gesammelt. 

Der Fortschritt besteht hiernach vor allem darin, dafs bei einer 
Anlage, welche die Vorrichtung gemäfs der Neukonstruktion benutzt, 
es nur erforderlich ist, die der Gröfse der Anlage entsprechende An- 
zahl dieser Vorrichtungen aufzustellen, um in jeder, wie oben ausge- 
führt, zu gleicher Zeit eine geputzte gröbste und feinste Sorte, nach 
dem spezifischen Gewicht getrennte Mittelsorten (Griefse und Dunste) 
sowie die abgesaugten leichtesten Teile getrennt zu erhalten, während 
sonst in der Anlage neben der nötigen Anzahl der mit einem Flach- 
sichter verbundenen Griefsputzmaschinen gesonderte Dunstputzmaschinen 
und Staubabscheider und die entsprechenden Leitungen benötigt werden. 

Hierzu ist es notwendig gewesen, den Flachsichter, die nach dem 
spezifischen Gewicht sichtenden Flächen oder Flachengruppen und die 
Absonderungsflächen zu dem Luftbeweger in eigenartiger Weise anzu- 
ordnen, sowie den Flachsichter selbst passend auszubilden und in be- 
sonderer Weise an dem Rahmen, der den Luftbeweger und die rahen- 
den Sortierflächen trägt, zu lagern und mittels eines geeigneten Kurbel- 
antriebes zu bewegen. 

Bei der in Fig. 125 dargestellten Ausführungsform der Vorrichtung 
sind zwei Sortierflächengrappen I und II angeordnet, deren jede aus 
mehreren wagerechten Sortierflächen 1 (Skz. 1) besteht. Das zu 
reinigende, Mahlgat gelangt durch die Zuleitung auf die rechts an- 
geordnete Sortierflächengruppe I und wird hier in ınehrere Sorten 
uach Gröfse sortiert. Das feine, pulverförmige Gut, welches durch die 
Sortierflächen der Gruppe I fällt, gelangt von der untersten Sortier- 
fläche 1 der Gruppe I mittels des in bekannter Weise mit Förder- 
elementen 4 versehenen wendeltreppenartigen Verbindungsgliedes 3 
(Skz. 5 u. 8) in umkehrendem, ständig steigendem Wi zur oberen 
Sortierfläche 1 der Gruppe II, um in dieser weiter nach Gröfse sortiert 
za werden. 

Das gröbste von der obersten Sortierfläche 1 der Gruppe 1 ab- 
gehende Gut fällt auf die unterhalb der Flächen 1 der Gruppe I an- 
geordnete Sortierfläche 5, wird hier durch den Schlitz 7 von Saugluft 
bestrichen und yon Flugkleie befreit und verläfst durch einen Schlauch 6 
(Skz. 2 u. 6) die Vorrichtung. ? 

Das feinste durch die unterste Fläche 1 der Gruppe П auf die 
Sortierfläche 5 der Gruppe II gelangende Gut wird in gleicher Weise 
von Flugkleie- und den leichten flaumigen Teilchen befreit und ver- 
läfst die Vorrichtung durch einen Schlauch 8 (Skz. 1). Vorher ist 
dieses feinste Gut von Staub befreit worden. Das staubige Gut ver- 
läfst durch einen Schlauch 9 (Skz. 1 u. 2) die Vorrichtung. 

Die gröberen und mittleren Sorten gelangen von ihren Sortier- 
flächen 1 beider Gruppen durch je einen der Schläuche 10 durch Ein- 
läufe oder Verteilungsrinnen 11 auf die schrägen ruhenden Sicht- 
flächen 12, welche diese Mittelsorten nach dem spezifischen Gewicht 
sichten sollen. 

Um über den Einläufen bezw. Rinnen 11 eine Trennung zwischen 
dem mit Flugkleie aus der Sichtfläche 5 geschwängerten, bei 7 ein- 
tretenden Luftstrom und dem aus den Schläuchen 10 in die Einläufe 11 
gelangenden Sichtgut zu wahren, führen die Schläuche 13 (Skz. 2, 7 
u. 8) zu durch Zwischenwände gebildeten kurzen Kanälen 14 (Skz. 1 u. 4), 
so dafs also die bei 7 unter 5 eintretende Luft durch die Schläuche 13 
(von denen unter jeder Gruppe I und II z. B. zwei angeordnet sind) 
und Kanäle 14 ohne Berührung mit dem durch die Einläufe 11 fallen- 
den Sichtgat in den Saugraum 15 des Luftbewegers 16 gelangt, in 
den durch die Öffnungen 17, 18 (Skz. 1) auch die durch die ruhenden 
schrägen Sichtflächen bezw. Sichtflachengruppen 12 und 20 eintretende 

ui angt. 

Die durch die Einläufe 11 rinnenden, vorsortierten gröberen und 
mittleren Sorten gelangen auf die schrägen Flächen 12 (Skz. 1, 2 u. 3), 
von denen in dem dargestellten Beispiel unter jeder Gruppe I und П 
je fünf angeordnet sind (Skz. 2 u. 3), und weiter auf die Flächengruppe 
20. ‘Während des Herabrieselns wird das Gut besaugt. 

Diese schrägen Sichtflächten 12 haben bei dem dargestellten Aus- 
führungsbeispiel Querschlitze 21. Die der unteren Gruppe 20 sind winkel- 
förmig und haben in ihren Ausstreuflächen 22 ebenfalls Schlitze 23. 

Das Gut wird in diesen ruhenden Sicht- und Sortierflächen oder 
Sichtflachengruppen nach dem spezifischen Gewicht sortiert und von 
den leichten Kleieblättern oder Splittern befreit; auch werden vor 
dem Austritt aus den geschlitzten Kulissengruppen noch die leichteren 
Mahlgatteilchen ausgeschieden. 

Damit nun die schwingenden Sortierflächen keinen störenden Ein- 
flufs auf das Arbeiten der ruhenden Sichtflächen ausüben infolge der 
Schwingungen, welche in der bisherigen Anordnung des Kurbelantriebes 
und in der Art der von ihm erteilten Bewegung auf die Sortierflächen- 
massen ihren Ursprung haben, ist die vorliegende Vorrichtung mit 
einem, die Bewegung auf die schwingenden Sortierflächen übertragen- 
den Kurbelantrieb versehen. 

Die diesbezgl. Verbesserung besteht darin, dafs die Kurbelwelle 
in einem einzigen Halslager gelagert werden kann, weil durch den 
hohlen Kurbelzapfen 26 das Kurbelzapfenlager 27 sowie auch das 
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Kurbelwellenlager 28 in nur eine wagerechte Ebene (Skz. 1) gebracht 
werden. Es ist also ein Kippen der Kurbelwelle um ihre Achse aus- 
geschlossen. Da auch hierbei das Kurbellager nicht auf dem rotieren- 
den Teil des Antriebs angeordnet ist, sondern auf dem mit den 
Sortierflächen schwingenden Teil, so ist es gleichzeitig möglich, dafs 
das Kurbelzapfenlager in Ol laufen kann und sich selbst schmiert. 

Ferner kann bei der vorliegenden Anordnung die Ausgleichmasse 
30 der Kurbelwellenantriebsscheibe mit dem Schwerpunkte der beiden 
Sortierflächengruppen I und II und der Kurbellagertraverse 29 nahezu 
in die horizontale Ebene gebracht werden. 

Um das Kurbelwellenlager 28 nach seiner Abnutzung nachstellen 
zu können, ist die Lagerbüchse senkrecht verschiebbar und läfst sich 
mittels der Stellschraube 31 entsprechend höher stellen. Die schwingen- 
den Sortier- 
flächengrup- 


pen sind in be- 
kannter Weise 
auf Stehpen- 


Die Länge der Staubabsonderungsflächen 36 kann erforderlichen- 

falls nach unten vergröfsert werden, wobei der Sammelkasten 35 

leichzeitig tiefer angeordnet wird. Die Reinhaltung der Absonderungs- 
Gees 82 und 36 kann auf bekannte Weise geschehen. 


Reis-Schälmaschine. 


(Mit Abbildung, Fig. 126.) Nachdruck verboten. 


Bekanntlich besitzen die Reiskörner eine äufsere Schale тов papiet- 
artiger, verhältnismäfsig spröder Beschaffenheit, die nur : Auf- 


spalten entfernt werden kann und in der der Kern von einer Haut 
dicht umschlossen wird, deren Entfernung allein durch gleichzeitiges Ab- 


deln 25 aus 
biegsamen 
und tragfähi- 
gem Material 
angeordnet. 
Es ist wei- 
ter zur Er- 
reichung des 
Zweckes, dem 
die Vorrich- 
tung dienen 
soll, notwen- 
dig, dafs nicht 
zur die 
schwingenden 
und die ruhen- 
den Sortier- 
oder Sicht- 
flächen, son- 
dern auch 
gleichzeitig 
die senkrech- 
ten Absonde- 
rungsflächen 
32 für die vom 
Luftstrom 
mitgeführten 
leichten Teil- 
chen rings um 
den Luftbe- 
weger 16 der- 
art gruppiert 
sind, dafs der 
Luftbeweger 
sowohl die 
Saugwirkung 
auf die Sor- 
tier-undSicht- 


als auch von 
ihrer inneren 
Haut dadurch 
zu befreien, 
dafs ein end- 
loses Förder- 
band die Reis- 
körner unter- 
halb ` eines 
Kammes ent- 
lang führt, der 
derart aufge- 
hängt ist, dafs 
eines seiner 
Enden in ver- 
schiedenen 
Abständen 
von dem För- 
derband ein- 


flächen als tellt wer- 
auch die еп kann and 
Druckwirkung mithin seine 
auf die Ab- federnden 
sonderungs- Zähne an 
flächen unmit- einem Teil der 
telbar aus- Maschine mit 
üben kann. gröfserem 
Dies hat Druck als an 
wiederumeine dem anderen 
besondere auf den Reis 
Ausführung treffen. Auf 
des Luftbewe- diese - Weise 
gergehäuses kann in der 
erforderlich einen Ma 
gemacht. Fig. 125. Reinigungs- und Sortiermaschine von Robert Koerner in Budapest. schine derReis 
Bisher war zuerst mit 


aufser der seitlichen Abdeckung des Schaufelrades oder aufser der 
seitlichen Begrenzung des Schaufelrades durch die Seitenwände des 
Gehäuses eine abgeschlossene, spiralformige Erweiterung des Gehäuses, 
in radialer Richtung gemessen, zweokmäfsig. Zur Fortleitung der mit 
Staub und anderen Stoffen geschwängerten Druckluft war eine weitere, 
sich an das Ende des Gehäuses anschliefsende Rohrleitung aus Blech 
oder Holz notwendig, wenn die Luft mittels einer Vorrichtung von 
den mitgerissenen Stoffen gereinigt werden sollte. 

Bei der vorliegenden Anordnung dagegen fällt die spiralférmige 
Erweiterung sowie jede weitere Leitung der Luft mittels Blech- oder 
Holzröhren fort, indem der Luftbeweger nur seitlich durch Seiten- 
wände von dem, dem Schaufeldurchmesser gleichen Durchmesser 33 ab- 
geschlossen ist, das Gehäuse im übrigen aber aus luftdurchlässigen Stoff- 
wandungen 32 (Skz. 1, 2 u. 3) hergestellt ist und in seinem unteren 
Teil aus einer grofsen Anzahl runder, luftdurchlässiger, an den unteren 
Enden in einen geschlossenen Sammelkasten 35 einmündender Schläuche 
36 besteht. Letztere dienen gleichzeitig zum Abwärtsleiten der aus 
der Luft zurückgehaltenen leichten Teile des Mahlgutes. 


einem Teil des Kammes vermöge Spaltens der Hülse durch leichten 
Druck enthülst und dann mit dem anderen Teil des Kammes, der 
sich mit stärkerem Druck gegen die Körner legt, geschält werden. 
Dieser andere Teil des Kammes kann unabhängig von dem ersteren 
bewegt werden, во dafs das hintere Ende mit gröfserem Druck auf 
die Reiskörner trifft als das erstere und dadurch die den Kern um- 
hüllende zähe Haut abschabt oder abreibt. 

Beim Betriebe der in Fig. 126 im senkrechten Schnitt dargestell- 
ten Maschine wird der zu enthülsende und zu schälende Reis in einen 
Trichter 1 geschüttet, von wo er auf ein Förderband gelangt. Dieses 
besteht aus einem endlosen Riemen 2 und einer Mehrzahl quer- 
gerippter Platten, welche mittels Nieten auf der Oberfläche des Rie- 
mens eine dicht neben der anderen befestigt sind, so dale sie die 
ganze äulsere Riementläche bedecken. Das Förderband läuft in dem 
Gehäuse der Maschine in Längsrichtung um, und zwar durch Füh- 
rung über Trommeln 3, so dafs die auf das Förderband fallenden 
Reiskörner unterhalb eines mit zahllosen federnden Zähnen oder 
Borsten 4 versehenen Kammes entlang geführt werden, der mit stär- 


kerem oder geringerem Druck gegen die Fläche des Férderbandes 
gehalten werden kann. Der Kamm ist mittels Aufhängestangen 5 an 
einer Platte 6 aufgehängt, die ihrerseits von durch den Deckel des 
„Gehäuses geschraubten Spindeln 7 herabhängt. Zwischen dem Kamm 
und der Platte 6 sind Federn 8 eingeschaltet, во dafs ersterer er- 
forderlichenfalls nachgibt. Auf diese Weise kann durch Auf- und 
Niederschrauben der verschiedenen Spindeln 7 die Platte 6 und somit 
such der Kamm im ganzen um das gleiche Mafs nach oben oder 
unten verstellt werden. Aufserdem können aber dadurch auch beide 
Enden des Kammes unabhängig und verschieden voneinander gegen 
das Förderband eingestellt werden, so dafs es möglich ist, das hintere 
Ende des Kammes mit gröfserem Druck zur age an das Förder- 
а band zu brin- 
gen als das 
vordere; dies 
hat zar Folge, 
dafs die Zähne 
oder Borsten 
des Kammes 
am Einlafs- 
ende lediglich 
durch leichten 
Druck die pa- 
pierähnlichen 
Schalen oder 
Hülsen durch- 
schneiden und 
die mit der 
Haut versehe- 
nen Körner 
aufspringen 

lassen, während die Zähne oder Borsten des hinteren Kammendes durch 
gröfseren Druck die Haut abschaben und abreiben, so dafs schliefslich 
die Körner enthülst und enthäutet durch die Auslafsmündung 9 zur 
weiteren Behandlung mit einer Poliermaschine austreten können. Der 
gröfste Teil der Schalen und Hantteile wird mittels eines Flügelrades 10 
zum Auslafskanal 11 abgesaugt. Sollte indessen etwas davon zurück- 
bleiben und die Zähne oder Borsten des Kammes verpacken, so können 
diese leicht dadurch zwecks Reinigung zugänglich gemacht werden, dafs 
der Deckel, welcher am übrigen Gehäuse durch Scharnier 12 beweg- 
lich ist und, wie oben ausgeführt, den Kamm trägt, aufgeklappt wird. 
In geschlossenem Zustande wird der Deckel durch einen Riegel oder 
dergleichen gehalten. Um zu verhüten, dafs das Förderband in seinem 
oberen Teil durchhängt, läuft dieser über eine Plattform 13. 


Gärungsindustrie. 
Kohlensänre- nnd Kältelndnstrie. 


Trommelmälzerei 
für A. F. Jermolajews Erben in Lyskowo in Rufsland, 
projektiert von J. A. Topf & Söhne in Erfurt. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 9 und Abbildung, Fig. 127.) 
Nachdruck verboten. 

Hinsichtlich der Mälzerei-Systeme unterscheidet man zwischen 
Tennen-, Trommel-und Kasten-Mälzereien. Das Tennensystem 
ist das älteste und verbreitetste. 
Das Trommel- und Kasten-System 


Fig. 126. Reis-Schälmaschine. 


gutes an der Aufsenwand verhindern und im Verein mit den einge- 
bauten, beweglichen Wendeklappen ein selbsttätiges Umarbeiten des 
Haufens herbeiführen. Der sich durch das Wachstum des Keimgutes 
in der Trommel ergebende Uberschufs an Kohlensäure fliefat durch 
die feinen Öffnungen im Mantel gröfstenteils von selbst in den Raum 
ab, in welchem die Trommel steht; dabei wird jedoch das Keimgut 
nicht gänzlich von Kohlensäure entblöfst, wie es bei mechanischer 
Ventilation geschieht; man braucht infolgedessen nur von Zeit zu Zeit 
durch künstliche Ventilation nachzuhelfen. 

Im Gegensatz zu der Topfschen Trommel besteht die Galland- 
sche aus einem geschlossenen, glatten Blechzylinder mit einer ein- 
fachen und einer doppelten Stirnwand. In der.einfachen ‚befindet sich 
ein durch die Trommel gehendes zentrales und perforiertes Luftab- 
saugerohr, während eine Anzahl enger gelochter Blechrohre, ebenfalls 
in der Längsrichtung der Trommel liegend, als Luftzuführungsrohre 
dienen. Letztgenannte kommunizieren mit der durch die doppelte 
Stirnwand gebildeten Luftkammer. Zur Entfernung des Überschusses 
an Kohlensäure ist man gezwungen, ununterbrochen mechanisch zu 
ventilieren, was für das keimende Gut verschiedene Nachteile zur 
Folge hat. ` З 

Erstens wird dadurch dem Keimgut die gesamte Kohlensäure ent- 
zogen, obgleich ein gewisser Kohlensäuregehalt der Luft, besonders 
in den letzten Tagen der Keimperiode, notwendig ist, damit das Wachs- 
tum und die Auslösung ohne nennenswerten Substanzverlust vollendet 
werden kann. 

Zweitens wird dem Keimgut durch das ununterbrochene Belüften 
der Schweils entzogen, welcher notwendig ist, damit das Keimgut nicht 
austrooknet und abstirbt. Um dies zu verhindern, ist man hier also 

ezwungen, die Ventilationaluft stark anzufeuchten. Das Anfeuchten 
der Ventilationsluft und das Spritzen bewirkt aber eine Anhäufung 
von Wasser in der unteren Hälfte des Kornes, wodurch die Enzyme 
in diesem zu weit abgebaut werden, noch ehe die obere Korn- 
hälfte eine vollständige Auflösung erhalten hat. Solches Malz liefert 
leerschmeckendes, charakterloses Bier. Aufserdem bedingt starkes An- 
feuchten der Ventilationsluft einen grofsen Wasserverbrauch und die . 
Erbauung eines besonderen, grofsen Kühlturmes. 

Die Topfsche Trommel beansprucht zur Kühlung eine verhältnis- 
mälsig geringe Wassermenge, die ihr durch das Rohr p zugeführt 
wird, und aulserdem für jede Trommel nur einen aus Zinkblech herge- 
stellten Luftkühler o, dem die Ventilationsluft bei n und zerstäubtes 
Wasser bei n, zuflielst. Im Gegensatz zur Gallandschen Trommel dienen 
hier die Luftkühler lediglich zum Kühlen der Ventilationsluft und 
nicht zum Anfeuchten. Aufserdem kommen die Wasserdüsen nur dann 
in Anwendung, wenn die Anfsentemperatur die Höhe von 14°R er- 
reicht hat. Seine Führung findet der Körper der Topfschen Trommel- 
auf Rollen an den Schienen s, s,, und bewegt wird er durch das aus- 
rückbare Rad t,, dessen Zähne in die eines an dem einen Trommel- 
boden befestigten Zahnkranzes t umgreifen. 

Die auf Tafel 9, Fig. 1--7 wiedergegebene Anlage ist für eine 
Jahresproduktion von 25000 Ztr. Malz bestimmt. 

Das vierstéckige Gebäude läfst sich in drei Teile gliedern. Links 
befindet sich die Malzdarre (A A, EIM), in der Mitte der Putzereibau 
(BB, F K N) und rechts der Keimtrommelraum (С) mit den darüber 
liegenden Gersten- und Schwelkböden (G L О); an den Keimtrommel- 
raum schliefst sich ein einstöckiges Gebäude D, der Maschinenraum, 
an, der die für die Trommelanlage nötigen Pumpen w und Ventilatoren 
x, x, sowie den Motor z und den Kompressor y enthält. Da der 
Putzereibau vom Trommelbau abgeschlossen ist, so ist ein Verstauben 
der Böden G, L, O ausgeschlossen. 


entwickelte sich erst später. Beide 


Systeme haben vor dem ersten 
das voraus, dafs sie infolge An- 
wendung der mechanischen Ar- 
beitsweise weniger Arbeitsperso- 


nal erfordern, ferner weniger 
Baum beanspruchen und vor 
allen Dingen gestatten, den Be- 
trieb unabhängig von den Witte- 
rungsverhältnissen während des 
ganzen Jahres aufrecht zu er- 
halten. Von den pneumati- 
schen Malzereisystemen, als 
welche man die beiden letzteren 
Systeme auch bezeichnet, hat 
wiederum das Trommelsystem 
den meisten Anklang gefunden. 
Dieses ist auch bei der Anlage 
auf Tafel 9, die zur Zeit von А 
der Firma J. A Topf & Söhne in Erfurt für die Brauerei A. F. 
Jermolajews Erben in Lyskowo zur Ausführung gebracht wird, 
zur Anwendung gelangt. 

Die dort aufgestellten Topfschen Trommeln unterscheiden sich 
jedoch wesentlich von den bisher fast allgemein ausgeführten Galland- 
schen Trommeln. Die Topfsche Trommel, Fig. 127, besteht näm- 
lich aus zwei konzentrisch zu einander liegenden gelochten, bezw. ge- 
schlitzten Zylindern q, q,, welche vorn und hinten je durch eine Stirn- 
wand verbunden sind. Der äufsere Zylinder q ist nach aufsen hin 


gefurcht, ähnlich einer geschälten Apfelsine; die einzelnen Segmente- 


bilden Taschen, welche als Mitnehmer dienen, das Rutschen des Keim- 


Fig. 137. Z.A.: Trommelmälserei far A. F. Jermolajews Erben in Lyskowo in Rufsland, projektiert von J. A. Topf & Söhne in Erfurt. 


Die in den Gerstenannahmeraum B,, Fig. 1, eingebrachte Gerste 
wird in einen der beiden in den Boden eingelassenen Gerstenrümpfe f 
geschiittet und aus diesem mittels einer Schnecke g, Fig. 7, dem Ele- 
vator h, der in der Ecke zwischen Gerstenrümpfen und Darre steht, zu- 
geführt und von diesem auf die im obersten Stock N stehende Gersten- 
putzmaschine i gehoben. Die gereinigte Gerste wird von einem Elevator 
o aufgenommen, welcher sie seinerseits einer Schnecke q zuführt, die 
die Gerste auf den Böden O, L verteilt. 

Von hier wird die Gerste nach Bedarf zum Weichen entnommen. 
Die Weiche vollzieht sich in den beiden, über den Trommeln t in 
einem besonderen Raum H angeordneten, eisernen Quellstöcken п, 
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deren jeder ebenso wie die Trommeln für eine Schüttung von 210 724г. 
eingerichtet ist. Die Quellstöcke sind mit Vorrichtungen zum Waschen 
und Lüften der Gerste versehen, wozu im Maschinenraum D ein 
Schieber-Luftkompressor y untergebracht ist. 

Nach vollzogener Weiche wird das Weichgut mittels des Kom- 
pressors y den Trommeln t zugeführt, um dort zum Keimen gebracht 
zu werden. Die zur Ventilierung des Keimgutes erforderliche Druck- 
luft wird durch den in der linken Ecke des Maschinenraumes stehen- 
den Ventilator x beschafft und durch eine unterhalb der Decke 
liegende Windleitung v,, den Luftkühlern у, Fig. 3 u. 6, zugeführt. Jeder 
Kühler enthält zwecks Abkühlung der Ventilationsluft während der 
wärmeren Jahreszeit Wasserstreudüsen (n,, Fig. 127), die von einer 
links im Maschinenraum stehenden Druckwasserpumpe w, Fig. 6, ge- 
speist werden. » 

Der Antrieb der Trommeln erfolgt durch eine gemeinsame Schnecken- 
welle; jedoch ist jede Trommel mittels Klauenkupplung in Verbindung 
mit dem Rade t,, Fig. 127, einzeln ein- und ausrückbar. Zur Ab- 
führung der kohlensäurehaltigen Luft aus dem Trommelraum ist ein 
Ventilator x, vorgesehen. Das Entleeren der Trommeln geschieht 
durch Klappen q,, welche in der Mitte des Mantels jeder Trommel an- 

bracht sind, in Malzkippwagen, die man direkt unter die Trommeln 
fahren kann. 


Fig. 128. Zentrifugal-Maisch- und Kühlapparat von Friedr. Heissner, Apparatebauanstalt 
а. т. b. H. in Darmstadt. 


Zum Transport des Grünmalzes nach dem Schwelkboden O, Fig. 1, 
dient ein doppelter Aufzug r, dessen Winde r, auf dem obersten 
Boden N untergebracht ist. Vom Schwelkboden O wird das Grünmalz 
direkt mit Hilfe einer Hängebahn d auf die obere Horde M der Darre 
befördert. 

Die Malzdarre, ihrem System nach eine Topfsche Universal- 
Malzdarre mit Gegenstromheizapparat, besitzt eine Hordenfläche von 
85 qm; sie dient zur Herstellung aller Malze, vom hellsten bis zum 
dunkelsten. Mit Rücksicht darauf, dafs der Betrieb während des 
gröfsten Teiles des Jahres, bis in die heifse Jahreszeit hinein aufrecht 
erhalten werden soll, ist die Darre mit besonders gut wirkenden 
Ventilationseinrichtungen ausgestattet. So ist im Dunstkamin noch 
ein Ventilator e angeordnet, der während der wärmeren Jahreszeit 
zur Verstärkung der Ventilation dienen soll. Das Wenden des Malzes 
sowohl auf der Ober- (М) als auch auf der Unterhorde (I) geschiebt 
durch zwei Topfsche Malzwender с, c,. Das fertige Malz wird von 
der Unterhorde mit Hilfe eines Darresels, einer einfachen Vorrichtung, 
bestehend aus einer mechanisch angetriebenen Rolle mit Zugseil und 
Schubbrett, in den seitlich vor der Darre liegenden Malzausstolskasten 
k gebracht (vgl. Fig. 1 u. 7), unter welchem eine Schnecke 1 gelagert 
ist, die zugleich als Vorentkeimer wirkt und das Malz zu einem 
Elevator m bringt, der es seinerseits wieder zur Malzputzmaschine n 
hebt. 

Das geputzte Malz wird direkt nach der Brauerei übergeführt, 
weshalb sich die Anlage eines besonderen Malzsilos erübrigte. 

Der Antrieb der einzelnen Maschinen erfolgt durch einen 40 PS- 
Diesel-Motor z, der mit Naphta beheizt wird und im Maschinenraum 
D untergebracht ist. 


Zentrifugal-Maisch- und Kühlapparat 
von Friedr. Heissner, Apparatebauanstalt G. m. b.H. in Darmstadt 
(Mit Abbildung, Fig. 128.) Nachdruck verboten. ,. 

Der heutige Stand wissenschaftlicher Brennereitechnik verlangt 
als eine Grundbedingung rationeller Betriebe die peinlichste Rein- 
haltung aller Brennereigeräte. Es ist nicht zu leugnen, dafs dieser 
Forderung durch die meisten in Betrieb befindlichen Maischapparate 
um deswillen nur sebr unvollkommen entsprochen wird, weil sie nur 
sehr schwer oder überhaupt nur man SS? gereinigt werden, können. 

Neuerdings wird von der Firma Friedr. Heissner, Apparate- 
bauanstalt G. m. b. H. in Darmstadt der in Fig. 128 im Schnitt dar- 

estellte Maisch- und Kühlapparat in den Handel gebracht, 
lessen Reinigung in gründlichster Weise dadurch vorgenommen werden 
kann, dafs ein kupferner Spiralwellblecheinsatz nach Lösen einiger 
Befestigungsschrauben herausnehmbar ist. Ist dieser ausgehoben, so 
ist die Reinigung natürlich eine Kleinigkeit. 

Dieser Einsatz besitzt den weiteren Vorzug, dafs er vermöge der 
Spiralwellblechform eine reichlich grofse Kühlfläche bietet und selbst 
eine Kühlung der Bodenfläche ermöglicht. Die horizontale Welle des 
Apparates läuft in Ringschmierlagern, und die Rührerwelle besitzt 
Kugellagerung. Durch die letztere Anordnung entfällt die sonst 
übliche Spurpfanne, wodurch die Mitte des Bodens frei wird, so dafs 
man das Ablafsventil da anbringen kann, wo es hingehört, nämlich 
an der tiefsten Stelle des Bottichs. 

Die beschriebenen Neuerungen sind obiger Firma unter D.R.G.M. 
Nr. 265 693 geschützt. 


Stärke- und Zuckerindustrie. 
Fleischwaren- und Konservenindustrie, 


Der Artikel 
Über Anlage und Betrieb der Stärkefabriken 


von W. Uhland jun., Spezial-Ingenieur für Stärkeindustrie 
wird in der nächsten Nummer fortgesetzt werden. 


Verfahren und Einrichtung zur Unterstützung 
der Strahlwäsche körnigen Filtermaterials in 
Filtern f 


von Georg Bollmann in Hamburg. 
(Mit Abbildung, Fig. 129.) Nachdruck verbotev. 

In Filtern, welche mit körnigem Filtermaterial arbeiten, mufs 
letzteres häufiger ausgewaschen werden, was durch Druckmittel (z. B. 
Druckwasser) geschieht, welche in Stahlrohre eingeleitet werden und 
das Filtermaterial im Kreislaufe bewegen, bis die gewünschte Reinigung 
erzielt ist. Für eine zufriedenstellende Reinigung ist es unerlälslich, 
dem Filtermaterial genügende Mengen Flüssigkeit zuzuführen, um 
es schwemmbar zu machen und dadurch dessen Beweglichkeit aufs 
höchste zu steigern. Immerhin genügt die damit erreichte Beweglich- 
keit der Filtermaterialmasse allein nicht zur Erzielung einer befriedigen- 
den Wäsche, weil die Filterkonstruktion und die Lage der Stahlrohre 
in den Filtern ebenfalls grofsen Einfluls auf die Wäsche ausüben. Be- 
sonders ist das bei Filtern mit teilweise senkrechter Filterrichtung 
und oben freiliegenden Filterbetten der Fall, sobald diese gröfsere 
Ausdehnung haben. 

In derartigen Filtern macht sich der Übelstand fühlbar, dafs die 
zur Strahlwäsche zugeführten Druckmittel nicht hinreichen, das bei 
der Wäsche aus dem Strahlrohre strömende Filtermaterial einiger- 
mafsen gleichmalsig über die Filterfläche zu verteilen. Es lagern sich 
vielmehr viele Teile des Filtermateriales nach dem Verlassen des Strahl- 
rohres kegelförmig um dasselbe ab, wodurch nachteilige Unebenheiten 
an der Filteroberfläche entstehen. 

Die angeführten Mängel der Strahlwäsche in den genannten Filtern 
werden nach Pat. 161570 von Georg Bollmann in Hamburg 
durch eine Art Sekundärwäsche, d. h. durch Druckmittel, be- 
seitigt, welche unter die Oberfläche der bei der Filterarbeit tätigen 
Filtermasse zwecks Förderung der Wäsche eingeleitet und daselbst in 
geeigneter Weise verteilt werden. Bei diesem Verfahren dringen die 
eingeleiteten Druckmittel vorwiegend an den Stellen in das Filterbett 
ein, wo sich Senkungen befinden. Infolgedessen werden hier die ein- 
zelnen Bestandteile des Filterbettes vorwiegend aufgelockert und in 
auftreibende Bewegung gebracht, während von den im Filterbett vor- 
handenen Erhöhungen gleichzeitig so lange Teile der Filtermasse nach 
den Senkungen des Filterbettes abgelenkt werden, bis das Gleich- 
gewicht in der Filterbettung hergestellt und diese geebnet ist. 
Diese Sekundärwäsche kann zusammen mit der Hauptstrahlwäsche 
oder für sich vorgenommen werden, je nachdem die Betriebsverbält- 
nisse es erwünscht erscheinen lassen, ob die bei der Hauptstrahl- 
wäsche entstehenden Unebenheiten vor oder nach der Strahlwäsche 
durch sekundäre Druckmittel beseitigt werden, welche aulserdem das 
Loslösen und Fortschwemmen der Unreinlichkeiten fördern. 

Wenn die Druckmittel während der Strahlwäsche unter die Ober- 
fläche der Filtermasse eingeleitet werden, so wird die Wäsche gleich- 
zeitig auch in der Hinsicht gefördert, daf die Verunreinigungen, 
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welche vom Filtermaterial beim Durchgange durch das Strahlrohr 
losgelést sind und mit dem Filtermaterial die Mündung des Strahl- 
rohres über des Oberfläche der Filtermasse verlassen, schneller nach 
oben abgetrieben und in Son Umfange daran verhindert wer- 
den, sich mit den an der Oberflache der Filtermasse bei der Wasche 
wieder ablagernden Teilen des Filtermaterials zu vermischen, als es 
beim alleinigen Betriebe der Strahlwäsche der Fall ist. Hierdurch 
wird also auch die zweite Aufgabe der Strahlwäsche, nämlich die 
r ewaschenen Verunreinigungen schnell zu entfernen, wesentlich ge- 
Order, 

In Fig. 129 sind zwei Ausführungsformen der Einrichtung zur 
Einleitung von Druckmitteln nach dem vorliegenden Verfahren bei 
Filtern mit Strahlwäsche dargestellt. 

Das Filter besitzt ein zylindrisches Gebäuse a mit konisch ge- 
formten. Boden b und mit Tragsäulen с. Es wird mit einem Deckel d 
versehen, wenn die Filtration unter Druck erfolgen soll, wozu im 
Deckel auch das Rohr e zwecks Ableitung der sich bei der Filterarbeit 
ausscheidenden Luft vorgesehen ist. einem seitlichen "T-Rohr 
sind zwei Ventile p und q angeordnet, von denen das Ventil p zur 
Einleitung der Rohflüssigkeit und das Ventil q zur Ableitung der 
gebrauchten Spülflüssigkeiten dienen. Im Innern des Filtergehäuses 
befindet sich über der körnigen Filtermasse eine Rinne r. Der 
zylindrische Einbau в ist ein Stauring zur Verhinderung des Abtriebes 
von Filtermaterial bei der Strahlwäsche. Das bei "der Wäsche zur 
Verwendung’ kommende Druokmittel (z. В. Drackwasser) wird mittels 
Ventiles f, Rohres g und Düse h an der tiefsten Stelle des hierzu etwas 
abgeflachten, konischen Bodens b in das mittlere Strahlrohr i einge- 

itet. 

Zar Einleitung von Druckmitteln nach dem vorliegenden Verfahren 
dienen gemäls Skz. 1 und 2 eine Anzahl Siebrohre 1, welche wagerecht 
und in angemessener Entfernung voneinander unter der Oberfläche der 
Filtermasse angeordnet sind und durch das Rohr m miteinander in 


Fig. 129. 2. А.: Verfahren und Einrichtung sur Unterstütsung der Strahlwäsche körnigen Filtermaterials in Filtern 
von Georg Bolimann tn Hamburg, - 


Verbindung stehen. ‘Das Rohr m ist aufserhalb mit einem Ventil n | 


versehen. Zwischen dem Ventil п und dem Filtergehäuse а befindet 
sich an dem Rohr m ein Zweigrohr mit Ventil v, welches das Rohr m 
mit dem Rohr g für die Druckmittelzuleitung verbindet. 
Sobald die Serahlwäsche des Apparates in Betrieb gesetzt werden 
soll, wird das Ventil n geschlossen und das während der Filterarbeit 
chlossene Ventil f der Druckmittelzuleitung g geöffnet. Infolge- 
dessen strömt das Druckmittel aus der Düse h in das Strahlrohr i 
und bringt die im Apparat befindliche Filtermasse in den bereits er- 
wähnten Kreislauf. Sobald auch das während der Filterarbeit ge- 
schlossene Ventil v geöffuet ist, strömt ein Teil des Drackmittels in 
das Rohr m und von diesem in die Siebrohre 1, von wo das Druck- 
mittel in die Filtermasse eindringt und nach deren Oberfläche strebt, 
wobei es die Wäsche der Filtermasse in der bereite beschriebenen 
Weise fördert. Das oder die durch die Siebrohre in der beschriebenen 
Weise eingeleiteten Druckmittel streben nun zwar vorwiegend nach 
der Oberfläche der Filtermasse, können indessen teilweise auch auf 
die unter den Siebrohren liegenden Teile der Filtermasse wirken 
und hierbei ev. deren Schwemmbarkeit in unerwünschtem Mafse 
steigern, sowie deren Bewegung während der Strahlwäsche auf dem 
Wege nach dem Eingang zu dem Strahlrohr nachteilig beeinflussen ; 
denn die hierdurch hervorgerufene allzu grofse Leichtflüssigkeit der 
Filtermasse ist geeignet, die Wirkung der Druckmittelstrahlen auf die 
Filtermasse beim Durchgang durch Strahlrohr wesentlich zu ver- 
mindern. s 
Zur Begrenzung bezw. Vorbeugung dieser ungünstigen Einwirkung 
der nach dem vorliegenden Verfahren eingeleiteten Sekundärdruck- 
mittel auf die Filtermasse, welche sich unter den zur Einleitung der 
Sekundärdruckmittel dienenden Einrichtungen befindet, ist unter den 
angeordneten Siebrohren 1 ein nach oben und unten kegelförmiger 
körper k über dem Einlauf in das Strahlrohr innerhalb 
der Filtermasse angeordnet. Dieser dehnt sich zweckmälsig bis in 
die Nähe der Wandung des Filtergehäuses aus, so dafs die Filter- 
masse регу wird, bei der Wäsche ihren Weg nach dem Einlaufe 
in das KC durch den Zwischenraum zu nehmen, welcher zwischen 
dem Begrenzungskörper k und der Wand des Filtergehäuses freige- 
lassen ist. Hierdurch werden die bei der Wäsche nach dem Strahl- 
rohre wandernden Filtermassen, nachdem sie durch diesen Zwischen- 


raum hindurchgetreten sind, dem weiteren Einflusse der nach dem 
vorliegenden Verfahren zugeleiteten Sekundärdruckmittel entzogen. 

Der Begrenzungskörper kann aus jedem geeigneten Material her- 
gestellt. werden, 2. B. als Vollkörper aus Holz oder Zementmauerwerk 
oder auch als Hohlkörper aus Metallen. Statt des nach oben und 
unten kegelförmigen Körpers kann als Begrenzungskörper auch eine 
einfache, eben gelagerte Scheibe oder ein anderer ähnlich anzuordnender 
Körper von geeigneten Formen Verwendung finden. Ebenso können 
zur Einleitung und Verteilung der Druckmittel unter der Oberfläche 
der Filtermasse statt der gewählten Siebrohre noch andere Einrichtungen 
benutzt werden. Hierzu kann z. B. auch ein verzweigtes Rohrnetz aus 
festwandigen Röhren in das Filtergehäuse eingebaut sein, an welchem 
sich aufrecht stehende Abzweigungen in genügender Zahl befinden, 
über denen Trichter stehen, die oben mit Sieben versehen sind. Die 
іп Skz. 1 und 2 dargestellten Siebrobre verdienen jedoch den Vorzug, 
weil diese sich leicht reinigen lassen, wenn sie durch die Wand des 
Filtergehäuses hindurchtreten und aufsen mit lösbaren Deckelver- 
schliissen versehen werden. 

Wenn als Begrenzungskörper k ein Hohlkörger verwandt wird, 
so kann letzterer ebenfalls zur Einleitung der Sekundärdruckmittel 
nach vorliegendem Verfahren benutzt werden. Hierzu ist es nur er- 
forderlich, ihn oben mit einem Siebe zu versehen und eine Verbin- 
dung des Hohlraumes mit der Druckmittelzuleitung herzustellen, wie 
Skz. 3 zeigt. Die Druckmittel treten durch die obere Siebwand des 
Hohlkörpers k in die Filtermasse ein und werden durch die untere 
feste Wand des Hohlkörpers gehindert, nachteilig auf die Bewegung 
der Filtermasse einzuwirken, welche bei der Wäsche auf ihrem Wege 
durch den Raum zwischen dem Begrenzungskörper k und der Wand 
des Filtergehäuses nach dem Strahlrohr h hindurchgetreten ist. 

Erforderlichenfalls können in den genannten Filtern für die Ein- 
leitung der Sekundärdruckmittel nach dem vorliegenden Verfahren 
gleichzeitig Siebrohre und oben mit Sieb versehene Hohlkörper vor- 
gesehen werden. 

Die zur Einleitung der Sekundärdruck- 
mittel vorgesehenen Einrichtungen können nach 
Beendigung der Wäsche auch. zum Sammeln 
und Ableiten des Filtrates benutzt werden. 

Aus dem vorstehenden geht hervor, dafs 
die Zuführung der sekundären Druckmittel 
immer eine solche Lage mit Bezug auf die 
Oberfläche des Filterbettes und der Strahlrohr- 
ausmündung haben mai, dafs die sekundären 
Druckmittel sowohl die bei der Strahlwäsche 
entstehenden Unebenheiten des Filterbettes aus- 

leichen als auch das Fortschwemmen der durch 
іе Strahlwäsche losgelösten Unreinlichkeiten 
fördern können. Für diese Zwecke würde die 
Zuführung der sekundären Druckmittel unmittel- 
bar neben dem unteren Strahlrohreinlafs, d. h. 
der Zuführung der primären Druokmittel, nicht 
angebracht sein. 


Verfahren zur Herstellung von Reisstirke 


von der Firma Société des Produits Amylacés in Paris. 
Nachdruck verboten. 

In der österreichischen Patentschrift Nr. 19613 findet sich nach- 
stehendes Verfahren zur Fabrikation von Reisstärke beschrie- 
ben, zu dem weiter unten einige kritische Bemerkungen gestattet seien: 

Man hat bei der Fabrikation von Maisstärke schon mit Erfolg die 
schweflige Säure an Stelle der im allgemeinen angewendeten alkali- 
schen Lösungen gesetzt, aber man hat diese bei der Verarbeitung des 
Reises auf Stärke bisher mit Erfolg nicht verwendet. Der Grund 
hiervon ist der, dafs die Reisstärkekörner wesentlich kleiner sind als 
die Meisstärkekörner, und dafs nach einer Behandlung mit schwefli 
Säure sich die Reisstärke in einem Zustand von Feinheit befand, der 
ihre Abscheidung mit den gebräuchlichen mechanischen Mitteln un- 
möglich machte. e 

Um daher die Anwendung der Behandlung mit schwefliger Säure 
bei der Reisstärke möglich zu machen, mulste die Waschung mit 
schwefliger Säure durch eine Operation vervollkommnet werden, die 
die Reisstärkekörner in einen derartigen Zustand überführte, dafs sie 
mechanisch abgeschieden werden können. Bei dem vorliegenden Ver- 
fahren wird dieses Resultat dadurch erzielt, dafs man die saure 
Flüssigkeit einer elektrolytischen Behandlung unterwirft, worauf die 
Abscheidung der Reisstärke aus der Stärkemilch in bekannter Weise 
durch Fluten oder Schleudern erfolgt. 

Es soll hier auch in Erinnerung gebracht werden, dafs die mit 
schwefliger Säure erhaltene Stärke eine vollkommene Neutralität be- 
sitzt, während die unter Anwendung von Alkali dargestellte mehr oder 
weniger alkalisch reagiert. 

In nachstehendem soll beispielsweise eine Reihe von Operationen 
beschrieben werden, die die gesamte Behandlung des ganzen Reis- 
kornes zeigen: 

Der Reis oder der Reisbrach wird nacheinander folgenden Ope- 
rationen unterworfen: 1. Dem Tranken des Reises oder Reisbruches 
in einer oder mehreren Lösungen von schwefliger Säure; 2. dem Waschen 
des Kornes in mehreren reinen Waschwässern ; 3. dem Mahlen in Gegen- 
wart von reinem Wasser; 4. dem ersten Sieben; 5. dem Absetzen- 
lassen und Reinigen der Stärke auf geneigten Ebenen; 6. dem Sammeln 
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deren jeder ebenso wie die Trommeln für eine Schüttung von 210 Ztr. 
eingerichtet ist. Die Quellstöcke sind mit Vorrichtungen zum Waschen 
und Lüften der Gerste versehen, wozu im Maschinenraum D ein 
Schieber-Luftkompressor y untergebracht ist. 

Nach vollzogener Weiche wird das Weichgut mittels des Kom- 
pressors y den Trommeln t zugeführt, um dort zum Keimen gebracht 
zu werden. Die zur Ventilierung des Keimgutes erforderliche Druck- 
luft wird durch den in der linken Ecke des Maschinenraumes stehen- 
den Ventilator x beschafft und durch eine unterhalb der Decke 
liegende Windleitung v,, den Luftkühlern v, Fig. 3 u. 6, zugeführt. Jeder 
Kühler enthält zwecks Abkühlung der Ventilationsluft während der 
wärmeren Jahreszeit Wasserstreudüsen (n,, Fig. 127), die von einer 
links im Maschinenraum stehenden Druckwasserpumpe w, Fig. 6, ge- 
speist werden. x 

Der Antrieb der Trommeln erfolgt durch eine gemeinsame Schnecken- 
welle; jedoch ist jede Trommel mittels Klauenkupplung in Verbindung 
mit dem Rade t,, Fig. 127, einzeln ein- und ausrückbar. Zur Ab- 
führung der kohlensäurehaltigen Luft aus dem Trommelraum ist ein 
Ventilator x, vorgesehen. Das Entleeren der Trommeln geschieht 
durch Klappen q,, welche in der Mitte des Mantels jeder Trommel an- 
gebracht sind, in Malzkippwagen, die man direkt unter die Trommeln 
fahren kann. 


Fig. 128. Zentrifugal- Maisch- und Kühlapparat von Friedr. Heissner, Apparatebauanstalt 
G. m. 6. Н. in Darmstadt. 


Zum Transport des Grünmalzes nach dem Schwelkboden O, Fig. 1, 
dient ein doppelter Aufzug r, dessen Winde r, auf dem obersten 
Boden N untergebracht ist. Vom Schwelkboden О wird das Griinmalz 
direkt mit Hilfe einer Hängebahn d auf die obere Horde M der Darre 
befördert. 

Die Malzdarre, ihrem System nach eine Topfsche Universal- 
Malzdarre mit Gegenstromheizapparat, besitzt eine Hordenfläche von 
85 qm; sie dient zur Herstellung aller Malze, vom hellsten bis zum 
dunkelsten. Mit Rücksicht darauf, dafs der Betrieb während des 
gröfsten Teiles des Jahres, bis in die heifse Jahreszeit hinein aufrecht 
erhalten werden soll, ist die Darre mit besonders gut wirkenden 
Ventilationseinrichtungen ausgestattet. So ist im Dunstkamin noch 
ein Ventilator e angeordnet, der während der wärmeren Jahreszeit 
zur Verstärkung der Ventilation dienen soll. Das Wenden des Malzes 
sowohl auf der Ober- (М) als auch auf der Unterhorde (I) geschieht 
durch ewei Topfsche Malzwender o, c,. Das fertige Malz wird von 
der Unterhorde mit Hilfe eines Darresels, einer einfachen Vorrichtung, 
bestehend aus einer mechanisch angetriebenen Rolle mit Zugseil und 
Schubbrett, in den seitlich vor der Darre liegenden Malzausstolskasten 
k gebracht (vgl. Fig. 1 u. 7), unter welchem eine Schnecke 1 gelageıt 
ist, die zugleich als Vorentkeimer wirkt und das Malz zu einem 
Elevator m bringt, der es seinerseits wieder zur Malzputzmaschine n 
hebt. 

_ .Das geputzte Malz wird direkt nach der Brauerei übergeführt, 
weshalb sich die Anlage eines besonderen Malzsilos erübrigte. 

Der Antrieb der einzelnen Maschinen erfolgt durch einen 40 PS- 
Diesel-Motor z, der mit Naphta beheizt wird und im Maschinenraum 
D untergebracht ist. 


Zentrifugal-Maisch- und Kühlapparat 
von Friedr. Heissner, Apparatebauanstalt G. m. b. H. in Darmstadt 
(Mit Abbildung, Fig. 128.) Nachdruck verboten. , 

Der heutige Stand wissenschaftlicher Brennereitechnik verlangt 
als eine Grundbedingung rationeller Betriebe die peinlichste Rein- 
haltung aller Brennereigeräte. Es ist nicht zu leugnen, dafs dieser 
Forderung durch die meisten in Betrieb befindlichen Maischapparate 
um deswillen nur sehr unvollkommen entsprochen wird, weil sie nur 
sehr schwer oder überhaupt nur mangelhaft gereinigt werden, können. 

Neuerdings wird von der Firma Friedr. Heissner, Apparate- 
bauanstalt G. m. b. H. in Darmstadt der in Fig. 128 im Schnitt dar- 

estellte Maisch- und Kühlapparat in Ten Handel gebracht, 
lessen Reinigung in gründlichster Weise dadurch vorgenommen werden 
kann, dals ein kupferner Spiralwellblecheinsatz nach Lösen einiger 
Befestigungsschrauben herausnehmbar ist. Ist dieser ausgehoben, so 
ist die Reinigung natürlich eine Kleinigkeit. 

Dieser Einsatz besitzt den weiteren Vorzug, dafs er vermöge der 
Spiralwellblechform eine reichlich grofse Kühlfläche bietet und selbst 
eine Kühlung der Bodenfläche ermöglicht. Die horizontale Welle des 
Apparates läuft in Ringschmierlagern, und die Rührerwelle besitzt 
Kugellagerung. Durch die letztere Anordnung entfällt die sonst 
übliche Spurpfanne, wodurch die Mitte des Bodens frei wird, so dafs 
man das Ablafsventil da anbringen kann, wo es hingehört, nämlich 
an der tiefsten Stelle des Bottichs. 

Die beschriebenen Neuerungen sind obiger Firma unter D.R.G.M. 
Nr. 265 693 geschützt. 


Stärke- und Zuckerindnstrie. 
Fleischwaren- und Konservenindnstrie. 


Der Artikel 


Über Anlage und Betrieb der Stärkefabriken 
von W. Uhland jun., Spezial-Ingenieur für Stärkeindustrie 
wird in der nächsten Nummer fortgesetzt werden. 


Verfahren und Einrichtung zur Unterstützung 
der Strahlwäsche körnigen Fiitermaterials in 
Filtern 


von Georg Bollmann in Hamburg. 
(Mit Abbildung, Fig. 129.) Nachdruck verboten. 

ln Filtern, welche mit körnigem Filtermaterial arbeiten, mufs 
letzteres häufiger ausgewaschen werden, was durch Druckmittel (z. B. 
Druckwasser) geschieht, welche in Stahlrohre eingeleitet werden und 
das Filtermaterial im Kreislaufe bewegen, bis die gewünschte Reinigung 
erzielt ist. Für eine zufriedenstellende Reinigung ist es unerläfslich, 
dem Filtermaterial genügende Mengen Flüssigkeit zuzuführen, um 
es schwemmbar zu machen und dadurch dessen Beweglichkeit aufs 
höchste zu steigern. Immerhin genügt die damit erreichte Beweglich- 
keit der Filtermaterialmasse allein nicht zur Erzielung einer befriedigen- 
den Wäsche, weil die Filterkonstruktion und die Lage der Stahlröhre 
in den Filtern ebenfalls grofsen Einfluls auf die Wäsche ausüben. Be- 
sonders ist das bei Filtern mit teilweise senkrechter Filterrichtung 
und oben freiliegenden Filterbetten der Fall, sobald diese gröfsere 
Ausdehnung haben. 

In derartigen Filtern macht sich der Übelstand fühlbar, dafs die 
zur Strahlwäsche zugeführten Druckmittel nicht hinreichen, das bei 
der Wäsche aus dem Strahlrohre strömende Filtermaterial einiger- 
mafsen gleichmäfsig über die Filterfläche zu verteilen. Es lagern sich 
vielmehr viele Teile des Filtermateriales nach dem Verlassen des Strahl- 
rohres kegelförmig um dasselbe ab, wodurch nachteilige Unebenheiten 
an der Filteroberfläche entstehen. 

Die angeführten Mängel der Strahlwäsche in den genannten Filtern 
werden nach Pat. 161570 von Georg Bollmann in Hamburg 
durch eine Art Sekundärwäsche, d. h. durch Druckmittel, be- 
seitigt, welche unter die Oberfläche der bei der Filterarbeit tätigen 
Filtermasse zwecks Förderung der Wäsche eingeleitet und daselbst in 
geeigneter Weise verteilt werden. Bei diesem Verfahren dringen die 
eingeleiteten Druckmittel vorwiegend an den Stellen in das Filterbett 
ein, wo sich Senkungen befinden. Infolgedessen werden hier die ein- 
zelnen Bestandteile des Filterbettes vorwiegend aufgelockert und in 
auftreibende Bewegung gebracht, während von den im Filterbett vor- 
bandenen Erhöhungen gleichzeitig so lange Teile der Filtermasse nach 
den Senkungen des Filterbettes abgelenkt werden, bis das Gleich- 
gewicht in der Filterbettung hergestellt und diese geebnet ist. 
Diese Sekundärwäsche kann zusammen mit der Hauptstrahlwäsche 
oder für sich vorgenommen werden, je nachdem die Betriebsverbalt- 
nisse es erwünscht erscheinen lassen, ob die bei der Hauptstrahl- 
wäsche entstehenden Unebenheiten vor oder nach der Strahlwäsche 
durch sekundäre Druckmittel beseitigt werden, welche aulserdem das 
Loslösen und Fortschwemmen der Unreinlichkeiten fördern. 

Wenn die Druckmittel während der Strahlwäsche unter die Ober- 
fläche der Filtermasse eingeleitet werden, so wird die Wärche gleich- 
zeitig auch in der Hinsicht gefördert, dafs die Verunreinigungen, 
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welche vom Filtermaterial beim Durchgange durch das Strahlrohr 
losgelöst sind und mit dem Filtermaterial die Mündung des Strahl- 
rohres über des Oberfläche der Filtermasse verlassen, schneller nach 
oben abgetrieben und in gröfserem Umfange daran verhindert wer- 
den, sich mit den an der Oberfläche der Filtermasse bei der Wäsche 
wieder ablagernden Teilen des Filtermaterials zu vermischen, als es 
beim alleinigen Betriebe der Strahlwäsche der Fall ist. Hierdurch 
wird also auch die zweite Aufgabe der Strahlwäsche, nämlich die 
re Greter Verunreinigungen schnell zu entfernen, wesentlich ge- 
örde, . 

In Fig. 129 sind zwei Ausführungsformen der Einrichtung zur 
Einleitung von Druckmitteln nach dem vorliegenden Verfahren bei 
Filtern mit Strahlwäsche dargestellt. 

Das Filter besitzt ein zylindrisches Gebäuse a mit konisch ge- 
formten. Boden b und mit Tragsäulen c. Es wird mit einem Deckel d 
versehen, wenn die Filtration unter Druck erfolgen soll, wozu im 
Deckel auch das Rohr e zwecks Ableitung der sich bei der Filterarbeit 
ausscheidenden Luft vorgesehen ist. einem seitlichen "T-Rohr 
sind zwei Ventile p und q angeordnet, von denen das Ventil p zur 
Einleitung der Rohflüssigkeit und das Ventil q zur Ableitung der 
gebrauchten Spülflüssigkeiten dienen. Im Innern des Filtergehäuses 


befindet sich über der körnigen Filtermasse eine Rinne r. Der 
zylindrische Einban s ist ein Stauring zur Verhinderung des Abtriebes 
von Filtermaterial bei der Strahlwäsche. Das bei der Wäsche zur 


Verwendung kommende Druckmittel (z. B. Druckwasser) wird mittels 
Ventiles f, Rohren g und Düse h an der tiefsten Stelle des hierzu etwas 
abgeflachten, konischen Bodens b in das mittlere Strahlrohr i einge- 
A Д 

Zur Einleitung von Druckmitteln nach dem vorliegenden Verfahren 
dienen gemäls Skz. 1 und 2 eine Anzahl Siebrohre 1, welche wagerecht 
und in angemessener Entfernung voneinander unter der Oberfläche der 
Filtermasse angeordnet sind und durch das Rohr m miteinander in 


Fig. 199. Z.A.: Verfahren und Einrichtung sur Unterstütsung der Strahlwäsche körnigen Filtermaterials in Filtern 
von Georg Bollmann tn Hamburg. - 


Verbindung stehen. ‘Das Rohr m ist aufserhalb mit einem Ventil n 


versehen. Zwischen dem Ventil n und dem Filtergehänse a befindet | 


sich an dem Rohr m ein Zweigrohr mit Ventil v, welches das Rohr m 
mit dem Rohr g für die Druckmittelzuleitung verbindet. 
Sobald die Strahlwäsche des Apparates in Betrieb gesetzt werden 
soll, wird das Ventil n geschlossen und das während der Filterarbeit 
chlossene Ventil f der Druckmittelzuleitung g geöffnet. Infolge- 
lessen strömt das Druckmittel aus der Düse h in das Strahlrohr i 
und bringt die im Apparat befindliche Filtermasse in den bereits er- 
wähnten Kreislauf. Sobald auch das während der Filterarbeit ge- 
schlossene Ventil v geöffnet ist, strömt ein Teil des Druckmittels in 
das Rohr m und von diesem in die Siebrohre 1, von wo das Druck- 
mittel in die Filtermasse eindringt und nach deren Oberfläche strebt, 
wobei es die Wäsche der Filtermasse in der bereits beschriebenen 
Weise fördert. Das oder die durch die Siebrohre in der beschriebenen 
Weise eingeleiteten Druckmittel streben nun zwar vorwiegend nach 
der Oberfläche der Filtermasse, können indessen teilweise auch auf 
die unter den Siebrohren liegenden Teile der Filtermasse wirken 
und hierbei ev. deren Schwemmbarkeit in unerwünschtem Malse 
steigern, sowie deren Bewegung während der Strahlwäsche auf dem 
Wege nach dem Eingang zu dem Strahlrohr nachteilig beeinflussen ; 
denn die hierdurch hervorgerufene allzu grofse Leichtflissigkeit der 
Filtermasse ist geeignet, die Wirkung der Druckmittelstrahlen auf die 
Filtermasse beim Durchgang durch das Strahlrohr wesentlich zu ver- 
mindern. i 
Zur Begrenzung bezw. Vorbeugung dieser ungünstigen Einwirkung 
der nach Em vorliegenden Verfahren eingeleiteten Sekundärdruck- 
mittel auf die Filtermasse, welohe sich unter den zur Einleitung der 
Sekundärdruckmittel dienenden Einrichtungen befindet, ist unter den 
angeordneten Siebrohren 1 ein nach oben und unten kegelförmiger 
Begrenzungskérper k über dem Einlauf in das Strahlrohr innerhalb 
der Filtermasse angeordnet. Dieser dehnt sich zweckmälsig bis in 
die Nähe der Wandung des Filtergehäuses aus, so dals die Filter- 
masse Sage wird, bei der Wäsche ihren Weg nach dem Einlaufe 
in das Strahlrohr durch den Zwischenraum zu nehmen, welcher zwischen 
dem gskörper k und der Wand des Filtergehäuses freige- 
lassen ist. Hierdurch werden die bei der Wäsche nach dem Strahl- 
rohre wandernden Filtermassen, nachdem sie durch diesen Zwischen- 


raum hindurchgetreten sind, dem weiteren Einflusse der nach dem 
vorliegenden Verfahren zugeleiteten Sekundärdruckmittel entzogen. 

Der Begrenzungskörper kann aus jedem geeigneten Material her- 

estellt werden, z. B. als Vollkörper aus Holz oder Zementmauerwerk 

oder auch als Hohlkörper aus Metallen. Statt des nach oben und 
unten kegelförmigen Körpers kann als Begrenzungskörper auch eine 
einfache, eben gelagerte Scheibe oder ein anderer ähnlich anzuordnender 
Körper von geeigneten Formen Verwendung finden. Ebenso können 
zur Einleitung und Verteilung der Druckmittel unter der Oberfläche 
der Filtermasse statt der gewählten Siebrohre noch andere Einrichtungen 
benutzt werden. Hierzu kann z. B. auch ein verzweigtes Rohrnetz aus 
festwandigen Röhren in das Filtergehäuse eingebaut sein, an welchem 
sich aufrecht stehende Abzweigungen in genügender Zahl befinden, 
über denen Trichter. stehen, die oben mit Sieben versehen sind. Die 
in Skz. 1 und 2 dargestellten Siebrobre verdienen jedoch den Vorzug, 
weil diese sich leicht reinigen lassen, wenn sie durch die Wand des 
Filtergehäuses hindurchtreten und aufsen mit lösbaren Deckelver- 
schlüssen versehen werden. 

Wenn als Begrenzungskörper k ein Hohlkörper verwandt wird, 
so kann letzterer ebenfalls zur Einleitung der Sekundärdruckmittel 
nach vorliegendem Verfahren benutzt werden. Hierzu ist es nur er- 
forderlich, ihn oben mit einem Siebe zu versehen und eine Verbin- 
dung des Hohlraumes mit der Druckmittelzuleitung herzustellen, wie 
Skz. 3 zeigt. Die Druckmittel treten durch die obere Siebwand des 
Hohlkérpers k in die Filtermasse ein und werden durch die untere 
feste Wand des Hohlkörpers gehindert, nachteilig auf die Bewegung 
der Filtermasse einzuwirken, welche bei der Wäsche auf ihrem Wege 
durch den Raum zwischen dem Begrenzungskörper k und der Wand 
des Filtergehäuses nach dem Strahlrohr h hindurchgetreten ist. 

Erforderlichenfalls können in den genannten Filtern für die Ein- 
leitung der Sekundärdrackmittel nach dem vorliegenden Verfahren 
gleichzeitig Siebrohre und oben mit Sieb versehene Hohlkörper vor- 
gesehen werden. 

Die zur Einleitung der Sekundärdruck- 
mittel vorgesehenen Einrichtungen können nach 
Beendigung der Wäsche auch. zum Sammeln 
und Ableiten des Filtrates benutzt werden. 

Aus dem vorstehenden geht hervor, dafs 
die Zuführung der sekundären Druckmittel 
immer eine solche Lage mit Bezug auf die 
Oberfläche des Filterbettes und der Strahlrohr- 
ausmündung haben mufs, dafs die sekundären 
Druckmittel sowohl die bei der Strahlwäsche 
entstehenden Unebenheiten des Filterbettes aus- 

leichen als auch das Fortschwemmen der durch 

ie Strahlwäsche losgelösten Unreinlichkeiten 
fördern können. Für diese Zwecke würde die 
Zuführung der sekundären Druckmittel unmittel- 
bar neben dem unteren Strahlrohreinlafs, d. h. 
der Zuführung der primären Druckmittel, nicht 
angebracht sein. 


Verfahren zur Herstellung von Reisstärke 


von der Firma Société des Produits Amylacés in Paris. 
Nachdruck verboten. 

In der österreichischen Patentschrift Nr. 19613 findet sich nach- 
stehendes Verfahren zur Fabrikation von Reisstärke beschrie- 
ben, zu dem weiter unten einige kritische Bemerkungen gestattet seien: 

Man hat bei der Fabrikation von Maisstärke schon mit Erfolg die 
schweflige Säure an Stelle der im allgemeinen angewendeten alkali- 
schen Lösungen gesetzt, aber man hat diese bei der Verarbeitung des 
Reises auf Stärke bisher mit Erfolg nicht verwendet. Der Grund 
hiervon ist der, dafs die Reisstärkekörner wesentlich kleiner sind als 
die Maisstärkekörner, und dafs nach einer Behandlung mit schwefliger 
Säure sich die Reisstärke in einem Zustand von Feinheit befand, der 
ihre Abscheidung mit den gebräuchlichen mechanischen Mitteln un- 
möglich machte. К 

Um daher die Anwendung der Behandlung mit schwefliger Säure 
bei der Reisstärke möglich zu machen, mulste die Waschung mit 
schwefliger Säure durch eine Operation vervollkommnet werden, die 
die Reisstärkekörner in einen derartigen Zustand überführte, dafs sie 
mechanisch abgeschieden werden können. Bei dem vorliegenden Ver- 
fahren wird dieses Resultat dadurch erzielt, dafs man die saure 
Flüssigkeit einer elektrolytischen Behandlung unterwirft, worauf die 
Abscheidung der Reisstärke aus der Stärkemilch in bekannter Weise 
durch Fluten oder Schleudern erfolgt. 

Es soll hier auch in Erinnerung gebracht werden, dafs die mit 
schwefliger Säure erhaltene Stärke eine vollkommene Neutralität be- 
sitzt, während die unter Anwendung von Alkali dargestellte mehr oder 
weniger alkalisch reagiert. 

In nachstehendem soll beispielsweise eine Reihe von Operationen 
beschrieben werden, die die gesamte Behandlung des ganzen Reis- 
kornes zeigen: 

Der Reis oder der Reisbruch wird nacheinander folgenden Ope- 
rationen unterworfen: 1. Dem Tränken des Reises oder Reisbruches 
in einer oder mehreren Lösungen von schwefliger Säure; 2. dem Waschen 
des Kornes in mehreren reinen Waschwässern ; 3. dem Mahlen in Gegen- 
wert von reinem Wasser; 4. dem ersten Sieben; 5. dem Absetzen- 
lassen und Reinigen der Stärke auf geneigten Ebenen; 6. dem Sammeln 
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und Verdünnen des Starkebreies mit Wasser; 7. der Elektrolyse der 
im Wasser verteilten Starke; 8. dem zweiten Sieben; 9. dem zweiten 
Absetzenlassen und Reinigen der Starke auf geneigten Ebenen; 10. dem 
Sammeln der Stärke, Verdünnen des Stärkebreies bis zu kremeartiger 
Konsistenz und dem Einbringen in geeignete Kasten; 11. dem Trocknen 
an der Luft bezw. in den Trockenapparaten. 

Die elektrolytische Behandlung der Stärkemilch kann in Apparaten 
ausgeführt werden, die z. B. die in dem österr. Pat. Nr. 7973 beschriebene 
Konstruktion besitzen. 

Bei der Ausführung der Elektrolyse kann sowohl Gleich- als auch 
Wechselstrom angewendet werden. Bei Anwendung von Gleichstrom 
wird die Stärke äufserst schnell auf dor positiven Elektrode abgesetzt 
und unterbricht dadurch den Stromkreis. Es mufs daher ein 6fteres 
Umkehren der Stromrichtung stattfinden. Dieser Nachteil ist bei 
Anwendung von Wechselstrom vermieden; bei Wechselstrom bleibt 
die Stromstärke konstant und es wird eine grolse Ersparnis an Elek- 
trodenplatten erzielt, da diese sich weniger aufbrauchen als bei 
Gleichstrom. Die Stromstärke beträgt 50-:- 60 Ampère für das Quadrat- 
meter bei einer Spannung von etwa 5 Volt. Die | 
Elektroden sind in einem Abstande von 10 mm 
aufgestellt und die Einwirkung der Elektrolyse 
dauert nur etwa 10 Minuten. 

Zu den vorstehenden Ausführungen der Patent- 
beschreibung ist zu bemerken, dafs diese eine tat- 
sächliche Unrichtigkeit insofern enthält, als die 
Anwendung der sohwefligen Säure in der 
Reisstärkefabrikation nicht nur sehr alt ist, 
sondern auch mit Erfolg angewendet wurde. 
Der Grund, warum solche mit 
Säure fabrizierte Stärke sich А 
nicht allgemein einführt, liegt 
lediglich darin, dafs die so 


Die Rückwand р дев Kastens ist naturgemäfs auf Radius gebogen; 
sie wird von den [ -Eisen a getragen, die an den Deichseln be- 
festigt sind. 

in zweites sehr interessantes Transportgerät war der von der 
Société anonyme du Wagons aéro-thermiques allerdings 
nur im Bilde ausgestellte Kühlwagen zum Transport von frischen 
Blumen, Früchten, Weinen u. a. Lebensmitteln. Dieser Wagen, der 
durch Fig. 131 dargestellt ist, wurde genau den Vorschriften der 
Berner Konvention entsprechend gebaut und mit allen Einrichtungen 
versehen, wie sie zur Einstellung des Wagens in Personen- und Güter- 
züge erforderlich sind. Der Wagen hat dreifache Holzverkleidung a 
mit eingelegter Isolationsschicht. Die einzelnen Rahmenfelder werden 
durch unter sich auswechselbare Stäbchen c gebildet, was für den 
Fall eines Defektes sehr wichtig ist, indem sich dadurch die Reparatur 
vereinfacht. ; 

Die Kühlung erfolgt durch Verdampfen eines verflüssigten Gases, 
das man in den Flaschen d mitführt. Ein selbsttätiger thermischer 
Regler е mit Überlauf-Reservoir f unterbricht den Ausflofs in dem 
Augenblicke, wo eine gewünschte Temperatur 
erreicht ist. Bei h befinden sich die Ausflufs- 
Regulierventile, während bei i die Ventile liegen, 
welche dem Gase den Abflufs nach dem Inneren 
des Waggons ermöglichen. Die Ventile bei i, 
lassen das Gas ins Freie abströmen. Die Flaschen 
sind untereinander durch das Rohr k verbunden, 
und das Gas zirkuliert in einem doppelten Rohr- 
system g unter der Decke des Wagens. 

Ein Ventilator m, welcher von einer der bei- 

den Achsen des Wagens 
i durch Riemen 1 angetriebem 
wird, schiokt Luft in das 
cl, Innere des Wagens. Ein 


behandelte Stärke im Ge- 


brauch viel weniger ausgiebig 


At Regler gestattet es, diese 


ist, ale die mit Lauge gear- 


beitete, weshalb letztere von 


Luft der Art des Kühlgutes 
entsprechend in ihrer Menge 
zu regeln. Die durch die 


in ihrer Weite veränderliche 


den Konsumenten stets vor- 


Öffnung s angesaugte Luft 


20) wird. 
Kë Bie Wirkung der elek- 


strömt im Kanale u nach 
dem Ventilator m und wird 


trolytischen Behandlung aber 
beruht auf einer Selbst- 
tauschung der Erfinder, denn 
das Resultat der Fabrikation 
ist ein absolut gleiches, ob 
nun mit oder ohne Anwen- 
dung des elektrischen Stro- 
mes gearbeitet wird. Es 
liegen hier ähnliche Verhält- 
nisse vor wie bei dem elek- 
trolytischen Bleichverfahren 
für Kartoffelstärke, welches 
nur eine Komplikation des 
Fabrikationsganges bedeutet 
und vollständig überflüssig 
ist, wenn die Stärke richtig 
fabriziert wird. 


Fig. 130 u. 131. 


Landwirtschaft. 
Tierzucht and Gartenbau, 


Fortschritte der französischen Industrie im 
Bau von landwirtschaftlichen Maschinen und 


Geräten. 
(Mit Abbildungen, Fig. 130 u. 131.) 
[Schlufs.] Nachdruck verboten. 


6. Transportgeräte. 

Von den ausgestellten Transportgeräten war es vor allem 
ein für Pferdezug berechneter zweirädriger Kippkarren von 
Marey in Lille, der Beachtung verdient. Der heute im Rheinland 
und Frankreich übliche zweirädrige Karren hat den Nachteil, dafs 
das Zugtier beim Kippen stets einem heftigen Stofs ausgesetzt ist. 
Beim Mareyschen Karren kann ein solcher kaum auftreten, da hier 
die Rückwand p des Karrenkastens mit dem Deichselgestell ein un- 
trennbares Ganze bildet (Fig. 130), an der die Kippbewegung des 
Kastens o also nicht teilnimmt. Deichselrahmen b und Kasten-Rück- 
wand p bleiben vielmehr ruhig in ihrer normalen Lage, es dreht sich 
lediglich der Bodenrahmen des Kastens о um die Zapfen о. Der 
Kasten senkt sich bis zum Erdboden und sein Inhalt bleibt dort liegen. 
Zieht das Pferd nach dem Entleeren wieder an, so setzen sich zu- 
nächst die beiden Räder in Drehung, wodurch der Kasten etwas nach 
vorn bewegt wird und Luft bekommt. Beim weiteren Anziehen hebt 
sich der Kasten wieder in die Hochlage und wird darin sofort fest- 
geklemmt. i н 


2. A.: Fortschritte der fransösischen Industrie im Bau von landwirtschaftlichen 
Maschinen und Geräten. y 


von diesem in den Druck- 
kanal o getrieben. Von da 
gelangt sie in den Rohr- 
strang p und wird von die- 
sem dem Ausblasstutzen r 
zugeführt. 

" Derselbe Ventilator m 
dient in Verbindung mit dem 
Kanale n zum Ansaugen der 
Waggonluft und zwar ge- 
schieht dies gleichzeitig mit 
dem Ansaugen der frischen 
Luft. Beide Luftströme 
mischen sich und werden 
gemeinsam aus dem Stutzen 
r wieder in den Wagen aus- 
geblasen. Der Absperrhahn 
vor dem балдар 8 dient 
in diesem Falle zur Ein- 
stellung des prozentualen Mengenverhältnisses. 

Was die Kraftmaschinen zum Betriebe dieser Vehikel und 
auch der stabilen landwirtschaftlichen Maschinen und Apparate anlangt, 
so ist zu konstatieren, dafs die Anzahl der für geringwertige Brenn- 
stoffe konstruierten Maschinen noch immer im Wachsen begriffen ist. 
Leider können hier nur sehr sorgfältig vorzunehmende Versuche be- 
weisen, welche dieser Konstruktionen einen tatsächlichen Wert für die 
Landwirtschaft haben, die ja in der Hauptsache Maschinen von 4-15 PS 
Leistung verlangt. 

Da die meisten französischen Motorkonstruktionen durch Be- 
schreibung im „Prakt. Masch.- Konstr.“ schon bekannt sind, so sei 
hier nur der „mit besonderer Rücksichtnahme auf den landwirtschaft- 
lichen Betrieb“ konstruierte Motor von Simon fröres in Cher- 
bourg erwähnt. 

Dieser gehört zur Klasse der Schnellaufer und ist ein Beispiel 
dafür — wie man es nicht machen soll. Bei ihm sind nämlich die 
wichtigsten Organe im Inneren des Gehäuses untergebracht, nur die 
Ventile sind von aufsen zugänglich. Wir haben es hier aleo mit einer 
Anordnung zu tun, die der Bestimmung der leichten Zugänglichkeit 
und ,,Ubersichtlichkeit widerspricht. Die Erbauer scheinen diesen 
Übelstand auch erkannt zu haben, denn sie hatten eine Maschine aus- 
gestellt, bei der das Fehlen von Öl, Brennstoff und Wasser durch 

eigerapparate sofort zu erkennen ist. 


Vorrichtung zum Befestigen von Pferdegöpeln, Dreschmaschinen 
u. в, үү, am Boden von Wilhelm Bohde in Bom. Steenkendorf 
bei Bergfriede, Ostpr. und Carl Bluhm in Kénigsberg in Pr. 
D. Е.-Р. 171814, gekennzeichnet durch eine oder mehrere im Quer- 
schnitt zweckmälsig quadratische Metallhülsen von genügender Stärke 
mit seitlich hervortretenden Flanschen, welche in die Erde eingelassen 
und dort befestigt werden, um entsprechende Fülse des Göpels oder 
der Maschine aufzunehmen. 


UHLANDS TECHNISCHE RUNDSCHAU. 


Ausgabe IV. 


Nr. 10. 


Industrie der Nahrungs- und Genuismittel. 


Landwirtschaft und Gartenbau. 


Nachdruck der In vorliegender Zeitschrift enthaltenen Originalartikel, Auszüge oder Übersetzungen, gleichviel ob mit oder ohne Quellenangabe, ist ohne 


unsere besondere Bewilligung nicht gestattet. 


Uhlands technischer Verlag, Otto Politzky, Leipzig. 


иеа. 
Bäckerei und Teigwarenindnstrie. 


| Plansichter 
von Hoerde & Comp., Mühlenbauanstalt und Maschinenfabrik 
in Wien. 
(Mit Abbildungen, Fig. 132-+ 134.) 
Nachdrack verboten. 


Die wichtigeren Bedingungen, welche man bei der Ausführung eines 
Plansichters zu berücksichtigen hat, sind bekanntlich folgende: richtige 
Rahmen-Einteilung und geeignete Kanäle, richtiger Hub im Verhältnis 
zu den Kanälen, Rein- und Offenhaltung der Bespannungen, sach- 
gemälse Verteilung und 
Transport des Sichtgutes 
in den Kanälen, ruhiger 
und stofsfreier Gang, ge- 
eignete Lager, sichere 
Rahmenverbindungen und 
richtige Aufhängung des 
Plansichters. 

Diesen Bedingungen 
sucht die Mühlenbau- 
Anstalt und Maschinen- 
fabrik Hoerde & Comp. 
in Wien in nachstehen- 
der Weise gerecht zu 
werden. 

Ihr Plansichter (Fig. 
132 + 134) besteht in der 
Hauptsache aus zwei pa- 


rallelen Rahmensätzen, 
verbunden durch einen 
stabilen Eisenrahmen. 


Zwischen den Rahmen- 
sätzen steht die vertikale 


Kurbelwelle aus Stahl, 
welche die Rahmen in 
horizontale Bewegung 


bringt, und zum Ausgleich 
der schwingenden Massen 
eitzt auf der Welle ein 
Schwungrad mit entspre- 
chendem Gegengewicht. 

Die beiden Rahmen- 
sätze sind in Bezug auf 
die Sichtarbeit unabhangig 
voneinander, nur der Be- 
trieb ist gemeinsam, во 
dafs der Sichter auch als 
Zwillingssichter be- 
zeichnet werden darf. 

Jeder Rahmensatz 
besteht nach Bedarf aus 
10 bis 14 einzelnen Sieb- 
rahmen, welche übereinander gelegt und durch Winkelspannschrau- 
ben fest und dicht miteinander verbunden werden. Die Rahmen 
sind in ihrer Breite in zwei oder vier Kanäle eingeteilt, wonach die 
Sichter zwei- oder vierteilig genannt werden. Je zwei Kanäle stehen 
miteinander in seitlicher Verbindung und bekommen ein und dasselbe 
Sichtgut wegen des Umlaufs der Bürsten, welche in dem einen Kanale 
hin- und in dem anderen zurücklaufen. Dann sind die nebeneinander lie- 
genden Kanäle unabhängig voneinander, weshalb man auch z. B. einen 
vierteiligen Plansichter für vier verschiedene Sichtpassagen benützen 
kann, soweit es die gewünschte Leistung gestattet. 

Die wirksamen Breiten der Kanäle sowie auch deren Leistun; 
und die Tourenzahl des Sichters hängen von dessen Hub ab. Viel 
mehr aber noch ist die Leistung von der Reinhaltung дег Siebgaze 
abhängig, welche durch die sanfte Siebwirkung des Plansichters leicht 
der Verschleimung ausgesetzt ist, womit jede Sichtwirkung aufhören 
würde. Die Firma Hoerde hat deshalb doppelseitige Reinigungsvor- 
richtungen angebracht, und zwar Wander-Bürsten unter den Sieben 
und Putzgut auf den Sieben. Die Bürsten, von eigenartiger Konstruk- 
tion und aus passendem Material gefertigt, versagen selbst nicht 
in ungünstigen Fällen, schonen die Seide und genügen meistens 


Fig. 132. 2. A.: Plansichter von Hoerde $ Comp., Mühlenbauanstalt und Maschinenfabrik in Wien. 


allein zur Rein- und Offenhaltung der Siebgaze; nur für klammes 
Sichtgut, besonders für Roggen ist es ratsam, noch das Putzgut zu Hilfe 
zu nehmen, weshalb die Plansichter mit der Putzvorrichtung versehen 
sind, so dafs man während des Betriebes des Sichters das Putzgut ab- 
oder zulassen kann. 

Der Transport des Sicht- und Putzgutes innerhalb der Kanäle er- 
folgt durch Lamellen, welche in Gröfse und Wurfwinkel derart ge- 
wählt und gestellt sind, dafs weder ein zu schneller noch ein zu 
langsamer Transport und somit die beste Sichtwirkung erzielt wird. 
Ein Verstopfen der Kanäle ist fast ausgeschlossen, und wenn dieses 
doch einmal vorkommen sollte, so stellt man den Zulauf ab, worauf 
sich der Sichter von selbst entleert. 

Neben der Siebreinigung ist der ruhige und stofsfreie Gang des 
Plansichters eine Hauptbedingung, und selbst bei ungleichmälsiger 
Belastung der Rahmen dürfen keine Vibrationen oder sonstige Stölse 
zu bemerken sein. Um dieses zu erreichen, ist nicht nur die schwin- 
gende Masse durch 
Schwungrad und Gegen- 
gewicht auszubalanzieren 
(vgl. Fig. 132 u. 134), son- 
dern auch die Lager müs- 
sen genau schliefsen, be- 
sonders das Kurbellager, 
welches auch noch kugel- 
artig leicht beweglich sein 
muls. Aufserdem ist ев 
wichtig, dafs der Angriffs- 
punkt des Kurbelzapfens 


Serene 


möglichst genau in der 
Mitte der Schwungmasse 
liegt, wie dieses aus 


Fig. 132 u. 134 ebenfalls er- 
sichtlich ist, wodurch jedes 
ungünstige Kippmoment 
und ungünstiger Druck auf 
die Lager aufgehoben 
wird. — Von besonderer 
Wichtigkeit ist aber die 
Ausführung des Kurbel- 
lagers. Dieses mufs selbst 
bei forziertem Betriebe 
kühl laufen, daher gut 
schliefsen und leicht be- 
weglich sein. Der Druck 
auf den Zapfen darf einer- 
seits nicht zu stark, ande- 
rerseits aber darf seine 
Umfangsgeschwindigkeit 
nicht zu grofs sein, wes- 
halb zu dünne und auch 
zu dicke Kurbelzapfen ver- 
mieden wurden. Am vor- 
liegenden Plansichter sind 
die Kurbelzapfen aus 
Stahl, die Lagerschalen 
aus harter Bronze, geteilt 
und durch Anzugskeile 
nachstellbar. Auch kön- 
nen die Lagerschalen leicht ausgewechselt und nach oben heraus- 
gezogen werden, ohne ganze oder teilweise Demontage oder Auf- 
hebung des Sichters; desgleichen sind sie leicht zugänglich und über- 
sichtlich. i 

Zum Schmieren der Lager ist eine automatische Zentralölschmie- 
rung angebracht. Das Öl wird zuerst dem obersten, also gerade dem 
empfindlichsten Kurbellager tropfenweise zugeführt und durchläuft 
dann alle darunter liegenden Lager. Zum Schlusse kann es gesammelt 
und wieder verwendet werden. Selbstverständlich sind auch Vor- 
kehrungen getroffen, dafs das Öl nicht vorher herausspritzen kann. 
Die Aufhängung des Plansichters erfolgt genau in seinen Schwer- 
punkten in langen elastischen Rohrstäben. Kurze Aufhangungen sind 
zu vermeiden, da die Ausschlagwinkel in diesem Falle zu grofs wer- 
den, wodurch sich der Plansichter bei jedem Rundgang zu viel heben 
und senken mufs, was ungünstigen Druck und Reibung auf die Kurbel- 
lager ausübt. 

Aus technischen Gründen werden von Hoerde & Comp. die 
Plansichter nur in hängender Ausführung, also nach Fig. 132, in 
тенеле Gröfsen ausgeführt, wie sie nachstehende Tabelle 
angibt. 


Die Müllerei der Gegenwart. 


(Mit Zeichnungen auf Tafel 10.) 
Nachdruck verboten. 
A. Die Weizenmüllerei und ihre Hilfsmaschinen. 

Mit der Einführung moderner Müllereimaschinen hat sich die 
heutige Müllerei im Gegensatz zur früheren Mehlerzeugung wesent- 
lich komplizierter gestaltet. Wenn auch heute der Müller in der 
Lage ist, einen hohen Prozentsatz solcher Mehle herzustellen, die allen 
Ansprüchen genügen, so vermögen die für die erhöhte Ausbeute er- 
forderlicben Apparate doch nicht proportional ebenso viel reine Mehle 
zu erzielen wie die älteren Mühlen mit ihren einfacheren Einrichtungen. 

Die heutige Müllerei will ein möglichst weifses, kleienfreies und 
backfähiges Mehl ermahlen und ebenso umgekehrt möglichst vom 
Mehl reine Kleie erhalten. Beides vollkommen zu erreichen, wird 
wohl nie gelingen, wenn man dem Endziele auch schon recht nahe 
gekommen ist. 

Um diesen Ansprüchen zu genügen, ist darauf zu sehen, dafs nur 
Getreide vermahlen wird, welches von den Bestandteilen frei ist, die 
auf das Mehl schädigend wirken könnten oder die Ausbeute wesent- 
lich verminderten. Es mufs daher der eigentlichen Vermahlung eine 
gründliche Reinigung des Getreides vorhergehen. Der Vermahlungs- 

n gang in der Mühle wird somit in zwei 
{ | Teile zerfallen: die Getreidereinigung 
und die Getreidevermahlung. 

Da das Getreidekorn (Weizenkorn) 
nicht immer den Klebergehalt hat, 
welcher zur Herstellung eines backfähigen 
Mehles unerläfslich ist, so ist man auch 
dazu übergegangen, Getreidesorten von 
geringem Klebergehalt mit solchen reichen 
Klebergehalts in einem bestimmten Ver- 


hältnis zu mischen. Die Mischung er- 


folgt in kleinen Mühlen meist dadurch, 


dafs die verschiedenen Sorten der Ge- 
treidereinigung in vorher bestimmter 


Menge aufgegeben werden. In gröfseren 


Mühlen dagegen, wo Silos vorhanden, 
deren jeder mit Getreide von nur einer 
Sorte angefüllt ist, werden unter den 
Siloöffnungen besondere Schöpfwerke 
eingebaut, die so bemessen werden, dafs 
sie das Getreide in einem bestimmten 
prozentualen Mengenverhältnis in eine 
Schnecke werfen; die Schnecke sammelt 
das Getreide. und bringt die einzelnen 


Sorten auch gut durcheinander. Als 


vorteilhafte Zusammenstellung zur Er- 
zeugung eines guten Mehles kann eine 
solche von 35-40 %, norddeutscher 
Weizen, 30--85 % Kansas, 25%, deut- 
scher Landweizen und Ba, Walla-Walla 
genommen werden. { 

Die Güte des Getreidekornes und der 
Klebergehalt hängen wesentlich von der 
jeweiligen Jahresernte,. der Wii 
und dem Klima ab. Es ist für den 
Müller, sofern er sich vor Verlusten be- 
wahren will, von Vorteil, das Getreide 
beim Einkauf grofser Posten stets auf 
seine Backfahigkeit zu untersuchen und 


hiernach auch später die jeweilige Wahl 
der Mischung zu treffen. 

Der Getreidereinigung ist 
grolse Sorgfalt zu widmen, da eine 


Fig. 133 u. 134. 


Fig. 134. 


Anzahl 
der Abteilungen 


Anzahl der Kanäle 


Kanalbreite mm 
Hub mın 


Minute 
Äufsere Länge der 


Tourenzahl per 


Bahmen mm 
Äufere Breite der 
Bahmen mm 
Gesumtbreite des 
Plansichters mm 
Siebfläche jeder Ab- 
teilung in qm sk. 
Gosamt-Biebfläche 
іп qm zk. 


für Aus- 
mablung 


| Leistung per Stunde kg 


für Weizen 
Hoch- 
müllerei 


Roggen- 
schrot 


Gesamt- 
(Abteilungen 


Gesamt- 


Gesamt. 
Abteilungen! 


85 200 


70) 220 


751215 


85/200 


1600| 4501900 5,6|11.2 


1600 37012460, 4,0/16.0 | 


| 
1750/810 2620| 5,7 23.0 l 


7 & Abtoilungen| 


mangelhaft eingerichtete Getreidereini- 


2. A.: Plansichter von Hoerde & Comp., Mühlenbauanstalt und Maschinenfabrik in Wien. ES den dem Getreidekorn anhaften- 
е! 


п Schmutz nur teilweise zu entfernen 
vermag; schmutziges, mit Fremdkörpern gemengtes Getreide liefert 
aber bei der Vermahlung Mehle von schlechter Färbung. 

Die erste Maschine der Getreidereinigung ist der Aspirateur, 
dessen Aufgabe es ist, die gröberen Samereien, Erdkliimpchen, Halme, 
Spreu, den Mäuse- und Rattenkot sowie die Saokbänder zu beseitigen. 
Die Maschine besteht im wesentlichen aus einem Gestell in Holz- oder 
Eisenausführung mit doppeltem Siebwerk, von dem das obere durch 
Bleche mit runder Lochung gebildet wird. Durch die Löcher gehen 
die Körner hindurch, während die Fremdkörper über das Sieb nach 
einem Auslaufe gleiten. Das zweite Siebblech mit 1 mm Lochung 
scheidet Sand, aufgelöste Erdklümpchen und feinen Staub aus. Diese 
Teile fallen durch das Siebblech hindurch und werden einem zweiten 
Auslaufe zugeführt. Die Getreidekörner dagegen gleiten über das Sieb 
hinweg und verlassen so die Maschine. 

Ein im Gestell des Aspirateurs eingebauter Exhaustor wirkt so- 
wohl beim Ein- als auch am Auslauf auf das Getreide ein und ent- 
fernt die spezifisch leichteren Teile, welche in zickzackartigen Kanälen, 
die der Luftstrom im Gehäuse des Aspirateurs durchläuft, sortiert wer- 
den, um во die noch zu Futterschrot brauchbaren Teile abzusondern. 

Der Magnetapparat hinter dem Aspirateur wird mit ein, zwei 
und mehr Magnetlamellen je nach der Gröfse und Leistung einge- 
schaltet. Das Getreide läuft beim Magnet in einem dünnen Strome 
über die Lamellen, wobei der oder die Magnete alle im Getreide 


befindlichen Eisenteile festhalten; in den Arbeitspausen werden die 
Lamellen gereinigt, indem man die anhaftenden Teile entfernt. Nur 
in Mühlen, bei denen die Getreidereinigung stets im Betriebe ist, wird 
man Magnete mit automatischer Reinigung zur Entfernung des Eisens 
benutzen. Befindet sich. der Magnet in Ruhe, so sollen die Lamellen 
stets mit der jedem Apparate beigegebenen Platte abgedeckt werden. 
Das Abnehmen dieser Platte vom Apparat darf jedoch nicht senk- 
recht erfolgen, da hierdurch der Magnetismus sehr bald schwindet; 
es empfiehlt sich vielmehr, die Platte längs der Fläche abzuziehen. 

Aus dem Magnetapparate geht das Getreide auf den Trieur, 
wo Raden und andere ihnen ähnliche Unkräuter aus dem Getreide 
ausgelesen werden. Der Trieur besteht aus einer aufsen glatten, lang- 
sam rotierenden Trommel, welche innen gestanzte oder gefräste Ver- 
tiefungen besitzt. Die Achse des Trieurs dreht sich beim Betriebe 
nicht mit, sie dient hauptsächlich zur Aufhängung der Fangmulde mit 
Schnecke zum Abfangen der Raden. Die Fangmulde mufs verstellbar 
sein, um sie der jeweiligen Getreideform anpassen, d. h. höher oder 
tiefer stellen zu können; nur so nämlich läfst sich der Übergang noch 
guter Getreidekörner zu den Raden verhindern oder auch umgekehrt 
das Getreide von Raden möglichst frei bekommen. Die Fangmulde 
streicht dicht an der inneren Trommelwand entlang, die Raden legen 
sich in die Vertiefungen und werden bei der Trommelrotation von 
dieser mit in die Höhe genommen, um hier durch ihre eigene Schwere 
in die Fangmulde hinabzufallen, aus welcher sie mittels in der Fang- 
mulde rotierender Schnecke abgeführt werden. Die Getreidekörner, 
welche sich ihrer Form nach nicht in die Vertiefungen der Trommel- 
wand legen können, fallen bereits unterhalb der Fangmulde wieder in die 
untere Trommel. Bewegliche, unter der Fangmulde soharnierartig auf- 
gehängte |_J-Drähte verhindern bei hoher Leistung des Trieurs das Durch- 
schlüpfen guter Getreidekörner zwischen Trommelwand und Fangmulde. 

а es auch bei bester Ausführung der Trieure unmöglich ist, ge- 
brochene und kleine Getreidekörner aus den Raden auszuscheiden, so 
wendet man hinter dem Trieur einen sogen. Radentrieur oder 
Nachlesetrieur von kleineren Abmessungen an. Er entspricht 
in seinen Abmessungen der etwa zu erwartenden Radenmenge. 

Die ausgeschiedenen Raden lassen sich als Viehfutter verwerten; 
es ist zu ihrer Zerkleinerung ein Schrotgang am geeignetsten. 

Die Schälmaschine der Reinigung Eat das Getreide an seiner 
äufseren Hülle kräftig aber gleichmälsig auf jedes einzelne Korn 
wirkend anzugreifen und die Bärtchen an der Spitze des Getreide- 
kornes zu entfernen, jedoch darf dabei das Getreide nicht zerschlagen 
werden. Besonders wichtig ist bei ihr -eine kräftige Ventilation so- 
wohl am Ein- wie am Auslauf, welche mit auf das Innere der Maschine 
wirkt. Die durch die Ventilation beseitigten Teile werden in einer 
einfachen, an der Maschine im Luftstrom angeordneten Einrichtung 
nach ihrem Werte und spez. Gewicht getrennt. 

Von nicht minder grofsem Einflufs auf die Reinigung in der Schäl- 
maschine ist die Art des Mantels und das Material, aus welchem dieser 
hergestellt wird. Es werden hierzu vierkantige Stahldrahtgewebe, 
geschlitzte, mit aufgebogenen Rändern versehene Bleche und Schmirgel- 
platten benutzt. Scharfe Kanten müssen bei allen Konstruktionen 
vermieden werden, da solche das Getreidekorn verletzen und auch 
Verlust mit sich bringen. Maschinen, welche Stahldraht und Schmirgel 
vereinigen, sind nicht zu brauchen, da die Materialien einer ungleichen 
Abnutzung unterworfen sind, was nach kurzer Betriebszeit das Zer- 
schlagen des Getreides zur Folge hat. Als vorteilhafteste Umfangs- 

schwindigkeit der Schlägerwerke hat sich eine solche von 16 m in 

ег Sekunde erwiesen; sie kann jedoch bis zu 14 m herabgemindert 
und bis 18 m in der Sekunde erhöht werden, ohne dafs sich die Leistung 
der Maschine wesentlich ändert. 

Von gröfstem Einflufs auf die Arbeit der Schälmaschine ist die 
Zusammensetzung der Schmirgelmasse; von ihr hängt die Leistung der 
Maschine wie auch die Dauer des Schmirgelmantels selbst ab. Be- 
währt hat sich eine Masse, bestehend aus fünf Teilen scharfkantigen 
Naxos-Schmirgel Nr. 11---13, einem Teil Magnesia und einem Teil 
Chlormagnesia, alles gut miteinander vermengt und gleichmälsig auf 
die Belagsflächen aufgetragen. 

Die Getreidewäscherei ist heute ein Bedürfnis für jede 
Mühle, welche genötigt ist, helle und backfähige Mehle herzustellen, 
und besonders für solche Mühlenanlagen, welche neben inländischem 
such ausländischen Weizen vermahlen müssen. 

Die Wirkung der Getreidewäscherei äufsert sich nicht nur in einer 
Verbesserung der Mehlqualität, sondern auch darin, dafs die Maschine 
alle Steine und erdigen Bestandteile sowie die Spreu, Brandkugeln, 
leichte taube und brandige Körner u. s. w. mit grofser Sicherheit aus- 
liest; auch löst sich infolge der Waschung die Holzfaser, so dafs die 
nachfolgende Bürstmaschine sie leicht entfernen kann. 

Eine Getreidewäscherei besteht zunächst aus einem Waschkübel, 
welcher gleichzeitig Steine, Erdklumpen und sonstige schädliche Fremd- 
körper ausscheidet. Das Getreide kommt hier mit strömendem Wasser 
in Berührung, wodurch alle leichten Teile abgesohwemmt und die ge- 
sunden Körner vom Wasserstrom mit fortgerissen werden; Steine und 
andere Sinkstoffe dagegen sinken infolge ihres gröfseren spezifischen 
Gewichtes zu Boden, von wo sie von Zeit zu Zeit abzulassen sind. 
Getreide und Wasser fliefsen aus dem Waschkübel in die Trocken- 
trommel (Trockenkolonne), eine stehende Maschine mit schnellaufen- 
den Flügelwerk, durch welche das Getreide einem lebhaften Scheuer- 
prozefs unterworfen, aufserdem aber mit Hilfe der Schleuderkraft 
(Zentrifugalkraft) von dem anhaftenden Wasser befreit wird. 

In der Trockenkolonne, deren Flügelwerk mit einem aus gelochtem 
Blech bestehenden Mantel umgeben ist, an dem das Getreide nebst 


| dem noch anhaftenden Wasser sich scheuert, wobei auch noch ein 


kräftiger, vielfach künstlich verstärkter Windstrom entsteht, wird das 
Getreide getrocknet. Das Flügelwerk soll so konstruiert sein, dafs 
das Getreide nicht mit der vollen ihm erteilten Fliehkraft am Mantel 
scheuert, wodurch ein erheblicher Kraftaufwand erforderlich würde. 
Ebenso darf die Steigung der Flügel nicht zu grofs genommen werden, 
da sonst eine grölsere Menge Getreide die Maschine nicht genügend 
getrocknet verlassen würde. Der Einlauf befindet sich bei normalen 
Ausführungen am Boden, wo auch das Getreide vom Wasser getrennt 
wird; die Abwässer werden hier aus der Reinigung abgeleitet. 

Um stündlich 100 kg Getreide zu waschen, sind etwa 250 > 300 1 
Wasser erforderlich, das mit einem Druck von ca. 0,2-:-0,3 At in den 
Waschkübel eintreten sollte. 

Härtere Getreidesorten erscheinen beim Verlassen der Trooken- 
kolonne soweit getrocknet, dafs sie nach kurzer Lagerung vermahlen 
werden können. Bei milder Frucht dagegen muls noch eine Nach- 
trocknung mittels heifser Luft vorgenommen werden. Die 
jetzt gebräuchlichen Nachtrockenapparate bestehen im wesentlichen 
in zwei hohen und engen Vertikalkanälen, deren Wandungen aus ge- 
schlitzten Blechen hergestellt sind. Die Apparate wirken derart, dafs 
das Getreide in ihnen im geschlossenen langsamen Strome abwärts 
gleitet, wobei es auf etwa *%, des Weges der Einwirkung eines Heifs- 
luftstromes ausgesetzt ist; der Heilsluftstrom wird durch einen 
Ventilator durch das Getreide getrieben. Kurz vor dem Auslauf aber 
besorgt ein Kaltluftgebläse die Abkühlung des vom Heifsluftstrome 
stark erhitzten Getreides. 

Die heifse Luft kann mit Hilfe von Dampf oder besonderen mit 
direkter Feuerung versehenen Apparaten erzeugt werden; die letzteren 
dürfen jedoch nicht im Mühlengebäude selbst aufgestellt sein. 

Ist das Getreide gewaschen und getrocknet, so wird es zur kürzeren 
Lagerung in die sogen. Trockensilos geführt; hier soll es solange 
Ruhe haben, bis eine Ausgleichung des Feuchtigkeitsgehaltes auf der 
einen gegen den Trocknungsgrad auf der anderen stattgefunden hat 
und ein gleichmäfsig trockenes Getreide entstanden ist. 

Beim Waschen des Getreides ist vor allem darauf zu achten, dafs 
das Getreide nur kurze Zeit mit dem Wasser in Berührung bleiben 
darf, und dafs während dieser Zeit alle schädlichen Beimengungen 
entfernt werden müssen. Wird das Korn dem Wasser zu lange aus- 
gesetzt, so wird von ihm zu viel Wasser aufgenommen; dies aber 
hemmt nicht nur die Vermahlung, sondern hat auch eine geringere 
Lagerfähigkeit der fertigen Erzeugnisse zur Folge. 

Ist das Getreide gewaschen, getrocknet und im Trockensilo abge- 
lagert worden, dann beginnt man mit dem Bürsten des Getreides. 

Beim Waschen hat sich nämlich die Kornoberhaut ausgedehnt und 
ihren festen Zusammenhang mit dem inneren Korn verloren; durch das 
Trocknen hat sie sich wieder zusammengezogen, was lösend auf das 
Korn einwirkte, dabei hat sich die Oberhaut abgerollt, so dafs sie 
durch die Bürstmaschine entfernt werden kann. 

Die Bürstmaschine hat daneben aber auch die Aufgabe, den 
Schmutz, welcher sich beim Reinigungsprozefs in den Spalt des Kornes, 
besonders beim Weizen gesetzt hat und weder durch Saugwirkung noch 
durch die Schälmaschine losgelöst werden konnte, zu entfernen. Diese 
Aufgabe wird ihr durch die Waschmaschine mit nachfolgender Trocken- 
anlage erleichtert. Man führt die Bürstmaschinen als Tellerbürst- 
maschinen, Kegelbürstmaschinen und solche mit zylindrischen auf 
Schlägern befestigten Bürsten, ferner mit geschlitztem Blechmantel 
oder mit Mantel aus Stahldrahtgewebe aus. Im allgemeinen ist die 
Arbeitsweise dieser Maschinen auf die gleiche Basis begründet, doch 
sind Kegel- und Schlägerbürstmaschinen der Tellerbürstmaschine vor- 
zuziehen; bei ersteren wird eben der abgeriebene Schmutz sofort durch 
den Exhaustor abgesaugt, während er bei letzterer mit dem Getreide 
die Bürsten verlälst, ehe der Exhaustor ihn beseitigen kann. 

Die Bürsten müssen, um recht widerstandsfahig zu sein, aus den 
besten Pflanzenfasern hergestellt werden, so dafs ihre Abnutzung nur 
sehr gering ist. Auch sollen sie nach dem Mantel zu verstellbar sein, da 
hierdurch eine gleichmälsige und intensive Bearbeitung des Getreides 
bis zum völligen Verbrauch der Bürsten möglich ist. Eine Bürst- 
maschine richtiger Konstruktion am Schlusse der Reinigung angewandt, 
übt einen bedeutenden Einflufs auf die Farbe und Güte des Mehles aus. 


Als Bindeglied zwischen der Getreidereinigung und den Ver- 
mablungemaschinen ist der Brechstuhl oder Quetschstuhl anzu- 
sehen. Bei der Weizenmüllerei gibt man dem Brechstuhl den Vorzug. 
Durch ihn werden die ungleich grofsen Getreidekörner in ein annähernd 
gleichmafsiges Produkt für den Schrotprozefs verwandelt und gleich- 
zeitig der noch etwa anhaftende Spaltschmutz gelöst, der dann durch 
den sogen. Blaumehlsichter entfernt wird. 

Durch das gleichmäfsige Spalten der Körner ihrer Länge nach 
wird auch auf das Entstehen von weniger aber besserem Schrotmehl 
hingearbeitet. Ebenso gewinnt man dann bei den nachfolgenden 
Schrotungen mehr und bessere Griefse, was mit der gröfseren Aus- 
beute an besseren, feineren Mehlen zusammenhängt. 

Bei Mühlen mit grofser Leistung empfiehlt es sich, einen Brech- 
stuhl mit drei nebeneinanderliegenden Walzen anzuordnen, damit 
man gleichzeitig zwei Weizensorten spalten kann. Um hierbei ein 
vorzügliches Resultat zu erzielen, ordnet man vor dem Brechstuhl 
einen oder mehr Getreidesortiersichter an, welche das Ge- 
treide in zwei Sorten, den sogen. Grofs- und Kleinweizen trennen. 

Der Blaumehlsichter stellt sich meist als ein einfacher, mit Draht- 
gaze bespannter Sechskantsichter bekannter Konstruktion dar. 
(Fortsetzung folgt.) 
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Mühlstein 


von F. Mieczkowski in Sliwnd. 


(Mit Abbildung, Fig.135.) Nachdruck verboten. 

Zur Erzeugung eines hellen Mehles ist es von grundsätzlicher 
Wichtigkeit, dals das Korn gleich zu Anfang der Mahltätigkeit, also 
vor dem Ausmahlen, in der Mahlbahn gleichmäfsig „weich zerlegt“ 
wird. Da mufs denn zugegeben werden, dafs die bisher in Gebrauch 
befindlichen Mühlsteine dieser Anforderung 
nicht entsprechen. Die scharfen glasartigen 
Steinkörnchen zerreifsen und zerschaben die 
verhältnismäfsig spröde Schale nebst den an- 
haftenden Teilchen des Kornes, so dafs man 
mulmiges Korn erhält. In dieser Erkenntnis 
verwendet man jetzt auch für diese vorbe- 
reitende Tätigkeit die Walzenstühle, in denen 
die Schale weniger zerrissen, sondern mehr 
zerquetscht wird. Walzenstühle sind aber teuer, 
und ihr besonderer Antrieb erfordert eine Ver- 
mehrung der Betriebskraft sowie besonderen 
Aufstellungsraum. Viele Müller (Windmüller) 
sind zudem infolge technischer Schwierigkeiten garnicht in der Lage, 
Walzenstühle aufzustellen. 

Eine neue Erfindung scheint berufen, hier Abhilfe zu schaffen, nam- 
lich ein Mühlstein von F. Mieczkowski in 811 по, der die Vor- 
züge der Walze und des Mahlsteines nach Möglichkeit in sich vereini, 
soll. Natürlich ist es ausgeschlossen, dals ein Stein diejenigen 
teile darbietet, 
die lediglich 
durch die Zy- 
linderform der 
Walzen bedingt 
sind. Dafür 
aber zeigt er 
wieder dieoben 

erwähnten 
Eigenschaften 
der geringen 
Anschaffungs- 
und Betriebs- 
kosten sowie 
der Gewährung 
einer Zeit- und 
Raumersparnis. 

Der neue 
Stein (Fig. 185) 
weist zwei ganz 

verschieden- 
artige Mahl- 
bahnen a und b 
auf. Die äufsere 
Bahn b zeigt 
nichts Auffal- 
lendes. Sie be- 
steht aus fran- 


Fig. 135. Mühlstein. 


or- 


recht auf dem Boden, sondern etwas geneigt gegen diesen, wodurch 
die Kanten von selbst geschärft werden. 

Mit diesem Stein (D. R.-P. Nr. 168374) erreicht man somit ein 
gleichmäfsiges Zerlegen und Zerquetschen des Kornes, also ein lunges, 
weiches Schrot. Die Entstehung kurzen Schrotes wird durch die Klein- 
heit der Vertiefungen und der Blechbestände ausgeschlossen und es 
unterbleibt jegliches Zerschaben der Schale vermöge der glatten 
Fläche des Stahles, also eines Materiales, das nicht die scharfen, glas- 
artigen Körnchen der üblichen Mühlsteine besitzt. Die Porosität 
bezw. Riffeln der gebräuchlichen Steine sind hier durch die vermöge 
der vielen nebeneinandergestellten Bleche ebenfalls geriffelte Ober- 
fläche des neuen Mühlsteines ersetzt. 

Abgesehen von den oben erwähnten Fällen, wo der Einbau von 
Walzenstühlen überhaupt nicht angängig. ist, dürfte der Müller, ins- 
besondere der Kleinmüller, den neuen Mühlstein als ein gerade zur 
rechten Zeit auftauchendes Hilfsmittel mit Vorteil in Verwendun; 
nehmen, das ihn der längst erkannten Vorzüge des Vermahlens na 
Art der Walzen teilhaftig werden lalst. 


Gärnngsindustrie, 
Koblensänre- und Kälteindustrie. 


Maischbottich, Malz-Schrotmühle und Kälte- 


maschinen 
ausgeführt von 
L. A. Riedin- 
ger, Maschi- 
nen- u. Bronze- 
waren - Fabrik 
Aktien - Gesell- 
schaft in Augs- 
burg. 
(Mit Abbildgn., 
Fig.136u.137.) 


Nachdruck ver- 
boten. 


Auf der 
Jubiläums- 
Landes- 
Ausstellung 
inNürnberg 
hatte die Firma 
L. A. Riedin- 
ger, Maschi- 
nen- u. Bronze- 
waren - Fabrik 
Aktien - Gesell- 
schaftinAugs- 
burg eine An- 
zahl ihrer Fa- 


zésischem brikete ausge- 
Stein, Porzell stellt unter 

oder paris denen die nach- 
einem fürMühl- stehenden be- 
steine üblichen sonders beach- 
Material und Fig. 136. Maisch- und Läuterdotfich von L. A. Riedinger, Maschinen- und Bronsewaren-Fabrik A.-G. in Augsburg. tenswert er- 
ist mit feiner scheinen. 


Schärfung und den bekannten Hauschlägen versehen. Neuartig dagegen ist 
die Anordnung und Ausgestaltung der inneren Mahlbahn a. Diese ist aus 
Stahlblechen zusammengesetzt, die in Zwischenräumen von etwa 
1 mm hochkant auf den Boden des Steines gestellt und in eine Binde- 
masse eingebettet sind, welche die Zwischenräume ausfüllt. Diese 
Masse läfst sich bei Abnutzung der Stahlbleche leicht entfernen. Eine 
zu hohe Erwärmung der Stahlbleche wird durch die aus der Zeichnung 
ersichtlichen zahlreichen Hauschläge verhindert, die im Unterstein 3 mm 
tief und 30 mm breit sind, am Herzen jedoch etwas tiefer und breiter sein 
können. Ihre Form ermöglicht ein sofortiges Hinaustreten des Kornes 
auf der schwachen Steigung auf die Stahlbleche. Die Hauschläge des Läu- 
fers sind. 5--6 mm tief und etwa 40 mm breit, um eine gröfsere Menge 
Korn auf die Stahlbleche zu schieben. Die letzteren sind in den beiden 
Steinen so angeordnet, dafs sie in Läufer und Unterstein scherenartig 
aufeinander zu liegen kommen. Je feiner die Bleche sind, um so feiner 
fällt natürlich die Arbeit aus. Das an die Hauschläge angrenzende 
Stahlblech darf natürlich nicht vorsteben, damit die Körner nicht be- 
hindert werden, aus den Hauschlägen auf die horizontale Ebene der 
Stablbleche zu gelangen. Würde ein solches Stahlblech vorstehen, so 
müfsten die daran gedrückten Körnchen zerschnitten werden, was 
unter allen Umständen vermieden werden soll. Auch sonst findet bei 
diesem Stein kein Schneiden statt; denn sowohl Breite als Tiefe der 
kleinen Räume zwischen den Stahlblechen sind mit 1, 1 mm so ge- 
ring bemessen, dafs das Korn gar nicht in die Zwischenräume ge- 
langen kann. Infolgedessen arbeiten die Mahlflächen der inneren Babn 
nicht wie eine Menge einzelner Scheren, sondern als zwei mit einer 
grolsen Last aufeinander drückende ringförmige Körper, welche mit 
gleichmälsigen, zum „langen Zerreilsen‘“‘ eingerichteten, etwas vor- 
stehenden Kanten versehen sind. Die Stahlbleche stehen nicht senk- 


Maisch- und Läuterbottich (Fig. 136). 

Der Bottich ist mit metallbeschlagener Eisenhaube und kombinierter, 
durch G. M. geschützter Maisch-Aufhack- und Austrebermaschine ver- 
sehen und kann für jede Sudgröfse passend ausgeführt werden. Bei 
ihm erfolgt das Maischen infolge Anordnung eines Propellers mit ver- 
schiedenen Geschwindigkeiten unter Mitwirkung der Aufhackmaschine. 
Das Auflookern dagegen geschieht bei hochgehobenem Propellerflüge. 
doppelseitig von oben nach unten resp. von unten nach oben, wal 
zur Folge L dafs die Treber gründlich gelockert und gehoben wers 
den. Ebenso geht das Austrebern selbsttätig in kurzer Zeit vor sich- 
Endlich läfst sich die Maschine automatisch oder hydraulisch heben 
und senken, so dafs während des Abläuterns alle Maschinenteile aus 
den Trebern herausgehoben werden können. In der Treberschicht 
werden infolgedessen auch keine Kanäle entstehen, welche der Würze 
resp. dem Glattwasser freien Lauf durch den Läuterboden gestatten, 
woraus bekanntlich ein ungenügendes Aussüfsen der Treber resultiert. 


Riedingermihle. 

Zur Erzielung möglichst langer und grofser Hülsen wird bei der 
Riedingermühle das Malz derart über eine mit Rillen versehene Ver- 
teilungsklappe geleitet, dafs die Körner zumeist mit der Spitzseite 
zwischen das erste Walzenpsar gelangen. Auf diese Weise werden 
die Körner schneller von den rotierenden Walzen ergriffen, als wenn 
solehe quer mit ihrer Länge zwischen die Walzen fallen. Die spröden 
Hülsen, namentlich bei frisch abgedarrtem sowie auch bei vollem Malz, 
werden im letzteren Fall nicht unerheblich verletzt, was aber bei der 
vorbesprochenen Einrichtung nach Möglichkeit vermieden wird. 

Das auf diese Weise vorgeschrotete Malz gelangt nach Verlassen 
des ersten Walzenpaares in eine Kammer, wo,es durch zwei in ent- 
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gegengesetzter Richtung sich drehende Flügel erfafst und gegen die 
чыгы ausgebildeten Schlagbleche bezw. Kammerwände geschleudert 
wird. Hierbei werden nicht nur die aus dem ersten groben Schrot- 
produkt gewonnenen Mehle und Griefse von den Hülsen abgesondert, 
sondern es werden auch die an den Hülsen noch anhaftenden festen 
Mehlkörper noch gehörig ausgeklopft, während die Hülsen mit den 
noch nicht aufgeschlossenen Spitzen dem unteren Walzenpaer zuge- 
führt und vollends ausgemahlen werden. Die flach gedrückten Hülsen 
und die durch die drehenden Flügel ausgeworfenen Griefse sowie das 
Mehl vereinigen sich im unteren Raume der Schrotmühle. 

Es ist für den Fachmann einleuchtend, dafs das auf diese Weise 
gewonnene Schrotprodukt für den Abläuterprozefs von Einfluls ist. 
Einmal wird infolge des gleichmäfsigen Schrotes das Abläutern der 
Stammwirze beschleunigt, und weiter geht auch das Aussüfsen der 
Treber durch das Anschwänzwasser schneller von statten. Es ist 
also neben einer erhöhten Ausbeute ein vorteilhafter Verlauf des Sud- 
prozesses gesichert. 

Zur Entnahme von Schrotproben sind unter den beiden Walzen- 
paaren Riedingersche Probeentnehmer angebracht, die ersten, welche 
steueramtlich zugelassen wurden. Die Probeentnehmer sind derart 
konstruiert, dafs sie wohl die Entnahme von Schrotproben während 
des Betriebes 

gestatten, 

nicht aber das 
Einführen von 
Malz oder 
Schrot in das 
Innere der 
Mühle, so dafs 
eine Defrau- 
dation also 
ausgeschlos- 
sen ist. 

Sämtliche 

Lagerungen 
wurdenaufser- 
halb des Ge- 
häuses ange- 
ordnet. Die 
Drehung der 
einen Walze 
durch die an- 
dere geschieht 
durch Präzi- 

sions- Zahn- 
räder, welche 
eräuschlosen 
anges, ge- 
ringer Ab- 
nutzung und 
geringen 
Kraftverbrau- 
ches halber 
mit selbsttäti- 
ger Schmie- 
rung versehen 
sind. Die Rie- 
dingerMühlen 
werden auf 
Wunsch mit 
Ringschmier- 
oder auch mit 
gewöhnlichen Lagern geliefert. үз 

Um die Walzen in eine genaue Parallellage zu bringen, d. h. um 
auf der ganzen Walzenlänge ein gleichmälsiges Schrot zu erzielen, ist 
jede Walzenseite mittels eines kleinen Schlüssels für sich einstellbar. 
Die Einstellung des Feinheitsgrades lälst sich bis auf 0,04 mm auf den 
zifferblattartigen ausgebildeten Skalen, die in einem verschliefsbaren 
Gehäuse liegen, ablesen. Aus dem Grade der möglichen Feineinstellung 
folgert sich, dafs man Schrot jeden Feinheitsgrades erzielen kann. 

Die Mühlen werden für verschiedene zwischen 300 und 4000 kg 
liegende Stundenleistungen gebaut. 


Kältemaschinen. 

Von solehen sind ausgestellt: Ein liegender Kohlensäure - Kom- 
pressor (vgl. Fig. 137) für eine stündliche Leistung von 33000 Kal. im 
Salzwasser bei —2-:-5° gemessen; ein gleich gebauter für 21 000 Kal. ; 
weiter eine Kohlensäurekühlmaschine mit Kompressor stehender An- 
ordnung für 6500 Kal. stündlich oder für eine Eiserzeugung von täg- 
lich 1000 kg Kunsteis und ein Kohlensäurekompressor für 2300 Kal. 
stündlich oder 360 kg Eis täglich. э 

Die Koblensäure-Kältemaschinen der Firma Riedinger sind Kom- 
pressionsmaschinen System Windhausen, welche sich zunächst durch 
einen verhältnismälsig geringen Kraftverbrauch kennzeichnen. Dieser 
rührt davon her, dafs die Kompressordimensionen infolge des kleinen spez. 
Volumens der anzusaugenden Dämpfe klein sind und daher auch die Rei- 
bungswiderstände und Abnutzung namentlich des Kolbens und Zylinders. 

Die kleinen schädlichen Räume, die kleinen Ventile und die gute 
Abdichtung des Kolbens durch Ledermanschetten, sowie dadurch, dafs 
die Kohlensäure eine grofse spez. Dichte besitzt, bedingen einen hohen 
volumetrischen Wirkungsgrad. 


Fig. 137. 2. A.: Maischbottich, Malsschrotmühle und Rältemaschinen, ausgeführt von L. A. Riedinger Maschinen- und Bronzewaren- Fabrik 


Aktien-Gerellschoft in Augsburg. 


Weiter hervorzuheben ist die Schmierung mittels Glyzerins, wel- 
ches ständig in der Maschine zirkuliert, dabei die Reinigungswiderstände 
vermindert, und auch aus dem Grunde, weil es keinerlei Verbindungen 
mit der Kohlensäure eingeht, die Kühlflächen nicht verunreinigt. 

Ein anderes Kennzeichen der Riedingerschen CO,-Maschine ist 
deren geringer Kohlensäureverbrauch. Dieser ist bedingt durch die 
Konstruktion der Stopfbüchse bei Verwendung von Ledermanschetten. 

Ein Bersten des Kompressorzylinders oder der Druckleitung, was 
bei allen Kompressionsmaschinen infolge fehlerhafter Inbetriebsetzung 
bei geschlossenem Absperrventil möglich ist, wurde bier durch Ein- 
schaltung von besonderen Sicherheitsvorrichtungen ausgeschlossen. Bei 
etwa eintretender Wirkung dieser Sicherheitsvorrichtungen, das sind 


: metallische Platten, welche bei einem bestimmten Druck zerspringen 


und so den Druckraum mit dem Saugraum verbinden, kann eine 
weitere Bedienung der Maschine erfolgen. 

Die ausgestellten kleinen Kültemaschinen mit Kompressoren stehen- 
der Bauart erfüllen alle Anforderungen in bezug auf geringste Raum- 
beanspruchung, gedrängte und doch allseitig zugängliche Anordnung. 
Der Kompressor ist direkt am Kondensatorgefäls, das durch einen 
Deckel geschlossen werden kann, montiert. Auch die Armaturen sind 
am Maschinengestell angeordnet. Bemerkenswert ist besonders der 
mit dem Re- 


M gulierventil 

D direkt ver- 

CN bundene Gly- 
2 zerinabschei- 


der, welcher 
ein Ablassen 
des in der 
Maschine zir- 
kulierenden 
überschüssi- 
gen Glyzerins 
auch während 
des Betriebes 
ermöglicht. 
Eine Stopf- 
biichse mit 
Glyzerinvor- 
lage sichert 
eine dauernde 
gute Schmie- 
rong der Kol- 
benstange und 
des Zylinders. 
Die Kurbel- 
welle ruht in 
Ringschmier- 
lagern, und 
das Riemen- 
scheiben- 
schwungrad 
nebst der 
Leerscheibe 
ist so hoch an- 
geordnet, dafs 
Aussparungen 
im Fufsboden 
nicht notwen- 
dig werden. 


Stärke- und. Zuckerindustrie 
Fleischwaren- und Xonservenindustrie. 


Über Anlage und Betrieb der Stärkefabriken. 
Von W. Uhland jun., Spezial-Ingenieur für Stärkeindustrie. 
[Schlufs.] Nachdruck verboten. 


Wohl das wichtigste Umwandlungsprodukt der Stärke in bezug 
auf die Ausdehnung der daraus hervorgegangenen Industrie ist der 
Stärkesirup und der Stärkezucker. Bei dieser Fabrikation 
handelt es sich nicht nur um eine Formveränderung der Stärke, son- 
dern um eine direkte chemische Umwandlung. Wenn auch bei der 
Dextrinfabrikation bereits eine solche in gewissem Sinne stattfindet, 
so bleibt dabei doch die äufsere Form der Stärkekörnchen intakt, 
und die chemische Zusammensetzung des Dextrins weist gegenüber 
derjenigen der Stärke keine Veränderung auf. Der Stärkezucker hin- 
gegen (auch Traubenzucker oder Dextrose genannt) entsteht durch Auf- 
nehmen eines Moleküls Wasser, wodurch eine entsprechende Verände- 
rung der chemischen Zusammensetzung bedingt ist. 

Die beiden hauptsächlichsten Formen, in denen der Stärkezucker 
in den Handel kommt, unterscheiden sich dadurch, dafs die eine, der 
Stärkesirup, in zwar sehr konsietenter, aber immer noch flüssiger 
Form erscheint, während der eigentliche Stärkezucker feste, entweder 
unregelmi(higs oder kristallisierte Massen bildet. Bezgl. der Zusam- 
mensetzung kann der Stärkesirup nur als ein Übergangsprodukt be- 
zeichnet werden, da er in der Trockensubstanz noch rund fünfzig 


— 18 — 


Prozent Dextrin enthält, während der sogen. gestockte, unregelmalsige 
Stücke bildende feste Stärkezucker nur mit wenigen Prozent Dextrin 
gemischt ist, der kristallisierte jedoch in den meisten Fällen als 
technisch rein angesehen werden kann. 

An Bedeutung ist der Stärkesirup dem festen Stärkezucker weit 
überlegen, und es gibt Fabriken, welche überhaupt keinen festen Zucker 
herstellen. Es liegt dies in der Verwendungsfähigkeit begründet, 
welche für Stärkesirup bedeutend gröfser ist. Leider hat die neue 
Nahrungsmittel-Gesetzgebung auf Betreiben der Riibenzuckerindustrie 
das ‚Ver wendungsgebiet des Stärkezuckers in allen seinen Formen sehr 
zu Unrecht und teilweise auch zum Nachteil der Konsumenten be- 
deutend eingeschränkt. 

Die Umwandlung der Stärke in Stärkezucker erfolgt auf nassem 
Wege unter Vermittlung von Säuren, welche indessen eine chemische 
Verbindung bei dem Umwandlungsprozefs nicht eingehen, sondern nur 
eine sekundäre Rolle spielen. In jedem Moment des Verzuckerungs- 
vorganges findet sich die gesamte, vorher zugegebene Säuremenge un- 
verändert wieder, weshalb- nach beendeter Verzuckerung die Säure 
durch Neutralisation aus dem gewonnenen Rohsaft entfernt werden muls. 

Um aus diesem Rohstoff Handelsware gewinnen zu können, mule 
er gereinigt und entfärbt und bis zu einer gewissen Konsistenz einge- 
dampft werden. Die Reinigung und Entfärbung erfolgt durch Knochen- 
kohle oder ähnlich wirkende Mittel, während die Verdampfung meist 
in zwei Abschnitten in Vakuumapparaten stattfindet. 

Bei Verbindung einer Sirupfabrik mit einer Stärkefabrik (Kartoffel- 
oder Maisstärkefabrik) entfällt für die Stärke das Zentrifugieren und 
Trocknen vollständig. Die Stärke wird direkt aus dem Laveur, nach- 
dem sie rein gewaschen worden ist, in die Sirupfabrik übergepumpt 
und sofort dem Verzuckerungsprozesse unterworfen. Verarbeitet eine 
Sirupfabrik nur eigene Stärke und verkauft sie den Überschufs an 
täglicher Produktion als Stärke selbst, so ist mit der Kartoffelkampagne 
zugleich auch die Sirupkampagne beendet. Allerdings läfst sich diese 
dadurch bedeutend verlängern, dafs man Stärke in feuchtem Zustande 
unter Wasser aufhebt und wenn nötig vor der Verwendung nochmals 
mit frischem Wasser aufrübrt. Aufserdem aber verarbeiten viele Sirup- 
fabriken nach der Kampagne die in den Aufsenbassins angesammelte 
Schlammstärke auf geringere Sorten, und häufig kaufen diese zu billigem 
Preis den gesamten Inhalt der Schlammbassins anderer Stärkefabriken. 
Selbstverständlich gibt es auch Sirupfabriken, welche das ganze Jahr 
hindurch arbeiten, und welche infolgedessen auch trockene Stärke 
verzuckern. Besonders im Auslande wird zu diesem Zwecke viel- 
fach überseeische Stärke (Sago- oder Maniokastärke) verwendet, welche 
zu verhältnismäfsig billigem Preis zu haben ist. 

Wie schon angedeutet, wird aufser Kartoffelstärke auch sehr viel 
Maisstärke auf Sirup verarbeitet, und man findet dies hauptsächlich 
in Belgien und Nordfrankreich, in gröfstem Mafsstabe aber in den 
Vereinigten Staaten von Nordamerika, in welchen die Kartoffelstarke- 
industrie nur eine ganz untergeordnete Rolle spielt, dagegen die 
Maisstärkeindustrie bedeutend entwickelt ist. 


Als Nebenbetrieb der Sirupfabrikation ist noch die Herstellung 


der Zuckercouleur zu erwähnen, welche jedoch nur in verhältnismälsig 
kleinem Mafestabe erfolgt. Da das Material hierzu fester Starkezucker 
ist, steht die Couleurfabrikation in keinem ursächlichen Zusammen- 
hang mit der Stärkefabrikation. 

Überblickt man den heutigen Stand der Stärkeindustrie, so ist 
mit Genugtuung zu konstatieren, dafs sie aus dem Stadium der Stag- 
nation, in welchem sie sich lange Zeit befunden hat, herausgetreten ist 
und sich erfreulicherweise auf der Bahn des Fortschritts bewegt. 
Wenn es auch noch genug Stärkefabriken gibt, welche von Verbesse- 
rungen nichts wissen wollen und nach dem alten Stil unrationell weiter 
arbeiten, und wenn auch noch manche Stärkefabriksbesitzer eine Stärke- 
fabrik nur dann als vollwertig ansehen mögen, wenn sie möglichst 
umständlich, möglichst unbequem und mit den ältesten Konstruktionen 
eingerichtet ist, so kann dies doch den allgemeinen Fortschritt nicht 
aufhalten, und früher oder später werden auch die rückschrittlichen 
Elemente an ihrem eigenen Geldbeutel ersehen müssen, dafs sich niemand 
den Erfordernissen der modernen Zeitströmung entziehen kann. So ist 
denn zu hoffen, dafs die Stärkeindustrie sich künftig weiter entwickeln 
und in ihrer technischen Ausbildung nicht hinter anderen Industrien zu- 
rickstehen wird. 


Schleuder- Einrichtung, 
insbesondere für die Stärkefabrikation, 
von Ferdinand Kaehl in Berlin. 


(Mit Abbildung, Fig. 138.) Nachdruck verboten. . 


Die durch D. R.-P. Nr. 155562 geschützte Schleuder, mittels 
welcher Stärke, Weizenkleber u. dgl. von Wasser und gelösten 
Bestandteilen geschieden und getrennt aufgefangen werden sollen, 
wurde von ihrem Konstrukteur Ferdinand Kaehl in Berlin jetzt 
verbessert. Die Schleudertrommel an sich besteht wie bisher aus 
zwei konisch zulaufenden Hälften, die im stumpfen Winkel zusammen- 
stofsen, mit zwei durchbrochenen ummantelten Naben von verschiedener 
Gröfse, von welchen die eine für den Einlafs des Schleudergutes und 
die andere für den Austritt des ausgeschiedenen Wassers bestimmt 
ist, während das feste Gut aus am Umfange der Schleudertrommel 
vorgesehenen Dees herausgeschleudert wird. Die gleiche Wirkung 
tritt sowohl bei der Drehung der Schleudertrommel um eine wagerechte 
als auch um eine senkrechte Achse ein. 

Da nun aber jene für das feste Gut bestimmten Austrittsöffnungen 
sich leicht verstopfen, so ist nach Pat. 169365 auf der Trommel- 


welle ein Messer angeordnet, welches an der Drehung der Schleuder- 
trommel nicht teilnimmt und dessen T -förmiges Ende in unmittelbarer 
Berührung mit der inneren, die Austrittsöffnungen enthaltenden Ring- 
fläche der Schleudertrommel verbleibt. Das Messer verhütet daher 
in wirksamer Weise die Verstopfung der Austrittsöffnungen. Seine 
Lagerung erfolgt bei einer Schleudertrommel mit wagerechter Achse 
(vgl. Skz. 1, Fig. 138) zwischen zwei Stellringen der Trommelwelle, 
so dafs das Messer durch sein Eigengewicht oder durch ein besonderes 
Gewicht in senkrechter Lage gehalten wird; bei Tommeln mit stehender 
Welle (nach Skz. 2, Fig. 138) wird dagegen das Messer zweckmälsig 
an einem die Welle übergreifenden unbeweglichen Rohre befestigt. 

Die in Skz. 1 gezeichnete Schleuder besteht aus den beiden 
hohlkegelförmigen Hälften a und b, welche mittels eines zu einem 
Ringe o gebogenen UJ-Eisens vereinigt und auf der wagerechten 
Welle d mittels der durchbrochenen Naben e und f befestigt sind. 
Das Schleudergut tritt durch das Rohr g in die Trommel ein, durch 
deren Umdrehung die festen Teile h unter dem Einflufs der Fliehkraft 
in den äufseren Teil der Trommel gedrängt werden, aus welcher 
sie durch Öffnungen i austreten. Diese können mittels Schieber oder 
auf andere Weise freigelegt werden, so dafs die festen Teile gegen 
den Hohlring k geschleudert werden. Die leichteren flüssigen Teile 1 
werden dagegen aus dem weiteren Nabenmantel e gegen den Hohlring 
m geworfen und durch das Rohr n abgeführt. 

Auf der Welle d ist nun mittels einer Büchse о lose zwischen 
zwei Stellringen р ein Messer q angebracht, welches in ein T -förmiges 
Ende r ausläuft und bei wagerechter Lage der Trommelwelle zweck- 
mäfsig durch ein Gewicht в in senkrechter Stellung gehalten wird. 


Fig. 138. 2. A.: Schleuder- Einrichtung, insbesondere für die Stärkefabrikation, 
von Ferdinand Kach! in Berlin. 


Das Messer, welches somit an der Drehung der Trommel nicht 
teilnimmt, ist an seinem T -förmigen Ende stets in Berührung mit 
der Innenfläche des U - Ringes c und hält dadurch die Austrittsöffnungen 
i frei, die auf diese Weise vor Verstopfungen gesichert sind. 

Die gleiche Anordnung kann mit unwesentlichen Abänderungen 
auch für Schleudern mit stehender Welle Verwendung finden. In 
diesem Falle (Skz. 2) ist das Messer q an einem die Welle d konzentrisch 
umgebenden Rohre t befestigt, das oberhalb der Schleuder mittels 
eines Armes u mit dem Maschinenrahmen oder der Wand unbeweglich 
verbunden ist. Bei der stehenden Trommel sind deren Hälften a und 
b durch einen durchbrochenen Kranz v mit der Welle d verbunden; 
das Schleudergut tritt durch das Rohr w in die Trommel ein, das 
feste Gut wird durch die Öffnungen i in das die Trommel fast ganz 
umgebende Gehäuse x geschleudert, während das Wasser aus der 
weiteren Trommelöffnung in einen ringförmigen Hohlraum у gedrängt 
wird, aus dem es durch das Rohr z abfliefst. 


Landwirtschaft. 
Tierzucht nud Gartenban. 


Neuere landwirtschaftliche Maschinen 
von den Vereinigten Fabriken landwirtschaftlicher Maschinen 
vorm, Epple & Buxbaum in Ausgsburg. 
(Mit Abbildungen, Fig. 139--142.) 
Nachdruck verboten. 

Auf der bayerischen Landes-Jubiläums-Ausstellung 
zu Nürnberg sind die Vereinigten Fabriken landwirt- 
schaftlicher Maschinen vorm. Epple &Buxbaum inAugs- 
burg und Wils (Österreich) durch eine Anzahl landwirtschaftlicher 
Maschinen und Geräte vertreten, unter denen nachstehende besonders 
hervorhebenswert erscheinen. Darunter befinden sich einige, die in 
der sächsischen Maschinen-Prüfungs-Station zu Leipzig 
durch Prof. Dr. Strecker im Felde geprüft und anerkennend be- 
gutachtet worden sind. 

I. Reihen-Säemaschine (Fig. 139 + 141). 

Die durch Fig. 139 in der Ansicht von schräg hinten und in 
Fig. 141 in der von schräg vorn veranschaulichte, unter dem Namen 
„Victoria“ Klasse E bekannte Maschine ist aus dem Wunsche der 
Landwirtschaft nach einer Säemaschine mit Stellhebel zur Regelung 
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der Айеке entstanden. Sie stellt sich als Variante der sogen. 
„D“-Maschinen desselben Werkes heraus, von der sie sich nur durch 
die Art der Einstellung und Regulierung der Saatmenge unterscheidet. 

Die Maschine säst gleichmälsig bergauf, bergab, dem Hange ent- 
lang und in der Ebene. 

An und für sich bietet die mit der Reihensäemaschine hergestellte 
Saat, die sogen. Reihen- oder Drillsaat gegenüber der Breitsaat den Vor- 
teil, dafs bei ihr die Samenkörner in der gewünschten Anzahl gleich- 
mäfsig über den Acker verteilt, sämtlich in gleicher Tiefe und zwar 
in der klaren, feuchten Ackererde untergebracht werden. 

Dadurch aber, dafs die Samenkörner in gleicher Dichte und inner- 
halb des Bodens ruhen, statt auf der rauhen Ackerfläche regellos über 
und nebeneinander zu liegen, wird ihre Widerstandsfähigkeit gegen 
ungünstige Witterungseinflüsse erhöht. Der Anfgang ist also bei der 
Reihensaat sicherer als bei der Breitsaat, und daher der Ertrag des 
Ackers besser. Weiter entwickelt sich die Pflanze bei der Reihensaat 
kräftiger als bei der Breitsaat, weil die Wurzeln genügend mit Erde 
bedeckt sind und dadurch eine reichlichere Nahrungszufuhr bewirkt 
wird. Ebenso gehen 
bei der Reihensaat 
so gut wie keine 
Samenkörner durch 
Trockenheit oder 
Frost zugrunde; 
auch dienen diese, 
weil mit Erde be- 
deckt; nicht” mehr 
als Vogelfutter. 
Daraus resultiert 
eine Ersparnis an 
Samen. Endlich er- 
leichtert dieReihen- 
saat das Behacken 
der Pflanzenzwi- 
schenräume, wo 
solches erforder- 
lich ist. 

Der Saatkasten 
der Maschine ist 
feststehend. Die 
Verteilung und das 
Auswerfen dea Sam- 
ens in die Sasat- 
leitungsrohre ge- 
schieht in gleich- 
mäfsiger Weise für 
alle Samengattun- 

п darch die in 

ig. 140 gezeichneten Diagonal- 
Säeräder. Die Entleerung des 
Saatkastens erfolgt mittels eines 
Schiebers, welcher durch den 
an der linken Seite der Maschine ТТ, 
angebrachten Hebel entspre- p= а 
chend verstellt werden kann. 
Der Abstand der äufsersten 
Scharen von den Hinterrädern 
beträgt je die halbe Reihen- 
entfernung. Die Vorrichtang 


zum Ausheben der Drillscharen B 
Fig. 140. 


Fig. 139 u. 140. 2. А.: Neuere landwirtschaftliche. Maschinen von den Vereinigten Fabriken 
landwirtachaftlicher Maschinen vorm. Epple & Buzbaum in Augsburg. 


und zum gleichzeitigen Aus- 
rücken der Getriebräder ist zum 
bequemeren Reinhalten der 
Schare vor den Saatleitungs- 
röhren angebracht und durch den an der hinteren Seite in Mitte der Ma- 
schine befindlichen Druckhebel in Bewegung zu setzen. Die Zahl und Ent- 
fernung der Reihen kann innerhalb gewisser Grenzen verändert werden. 

Die Belastungsgewichte der Scharhebel sind vor den Saatleitungs- 
röhren angeordnet, wodurch eine leichte Zugänglichkeit und eine fort- 
währende Kontrolle über die richtige Funktionierung der einzelnen 
Saatleitungen ermöglicht wird, das letztere deshalb, weil die Austritts- 
öffnungen der Saatleitungsrohre offen daliegen und nicht mehr wie früher 
durch die unmittelbar davorhängenden Gewichte verdeckt werden. 

Der Saatkasten ist mit einer wasserdichten Decke abschliefsbar. 
Eine elastische Zugvorrichtung ist ebenfalls vorhanden. Für gewöhnlich 
wird die Maschine mit Hintersteuer geliefert, nur Maschinen bis zu 
2 m Breite werden auf Wunsch auch mit einfachem Vordersteuer aus- 
geführt. Die Maschinen von 2,5 und 3,0 m Breite dagegen werden 
nur mit Zahnstangen-Vordersteuer gebaut. 

Von den aus der Skizze, Fig. 140 erkennbaren Diagonal-Säerädern 
wird der Typ A verwandt, wenn Weizen, Roggen, Gerste, Hafer und 
Dinkel zu säen gind, der B dagegen, wenn Erbsen, Mais und Möhren, 
der C, wenn Klee, Raps und Mohn gesäet werden. 

Sollen an Stelle der Säeräder A, Säeräder B oder С auf die Säewelle 
gebracht werden, so muls letztere auf der rechten Seite der Maschine seit- 
lich herausgezogen werden. Zu diesem Zwecke sind die Schraubenmuttern 
sowie die Zahnräder an den beiden Wellenenden abzunehmen. Alsdann 
werden die einzelnen Säeräder aus den Säekästchen herausgenommen 
und diejenigen eingelegt, mit denen gearbeitet werden soll. Nun wird die 
Säewelle wieder eingeschoben, die beiden abgenommenen Zahnräder auf 
die Welle gesteckt und mit den Schraubenmuttern wieder befestigt. 


Die Aussaatmenge wird durch den an der Maschine befindlichen 
Stellhebel reguliert. 

Die Säemaschine Klasse E unterscheidet sich von der älteren Säe-- 
maschine „Augusta“ Klasse D, wie schon gesagt, nur durch die Art 
der Einstellung und Regulierung der Saatmenge, wogegen alles andere, 
insbesondere auch der Säeapparat, unverändert geblieben ist. Während 
bei den Maschinen der Klasse D die für ein gewisses Saatquantum 
aus der Saattabelle oder durch „Prüfung der Saatmenge zu be- 
stimmenden beiden Wechselrader auf die Säewelle und den Zapfen 
jeweils aufgesteckt werden müssen, ist bei den Maschinen der Klasse E 
ein Stellbebel vorgesehen, welcher in die, ebenfalls aus der Saat- 
tabelle bezw. durch „Prüfung der Samenmenge“ zu bestimmende Lucke 
des Regulierungskastens einzustellen ist. Der Regulierungskasten ent- 
halt neun Lucken, welche mit 1—9 bezeichnet sind und den in der 
Saattabelle für die verschiedenen Saatmengen angegebenen Lucken- 
nummern entsprechen. Jede Säemaschine kann mit einem Kleesäe- 


apparat versehen werden, um Kleesamen gleichzeitig mit der Saat- 
frucht breitwürfig zu säen. 


Der Kleesamen fällt dabei vor die Drill- 
scharen auf den 
Boden und wird 
durch erstere mit 
untergebracht. 


II. Getreide- 
Bindemäh- 
maschine 
(Fig. 142). 
Die durch Fig. 

142 veranschau- 
lichte Getreide- 
Bindemähmaschine 
„Prima“ ist eine 
vonden in der Säch- 
sischen Maschinen- 
Prüfungs-Stationzu 
Leipzig geprüften 
Maschinen obenge- 
nannter Firma. 

Der Rahmen 
des Hauptgestelles 
ist aus Profileisen 
gefertigt; die von 
vorn nach hinten 
gehenden Rahmen- 
balken, zwischen 
denen sich das 
Hauptrad bewegt, 
sind 1, 24m lang 
und durch Doppelstreben mit 
dem iibrigen Gestellrahmen 
‘nach der Plattform zu versteift. 
Das Fahrrad hat einen Durch- 
messer von 92 om, eine Kranz- 
breite von 23 cm und ist auf 
dieser mit 2 cm hohen, schräg 
gestellten Eisenwinkeln ver- 
sehen. Das auf der gegenüber- 
liegenden Seite befindliche Ge- 
sth treiderad hat einen Durch- 
с messer von 70 ош und eine 
Kranzbreite von 60 om. Der 
Querschnitt beider Rader ist 
gerade; ihre Entfernung am 
Boden von Mitte za Mitte ge- 
messen ergibt eine Spurweite von 2,32m. Die Bewegung des Haupt- 
rades wird mittels einer über eine Spannrolle laufenden Kette auf eine 
Zwischenwelle und von dieser durch ein konisches Räderpaar auf die 
1,39 m lange Kurbelwelle übertragen, welche durch Kurbelscheibe von 
15,2 om Durchmesser und eine 88,0 om lange Schubstange dem Messer- 
balken die hin- und hergehende Bewegung erteilt. 

Der Schneideapparat besteht aus einem Fingerbalken von 
Winkeleisen, an welchem achtzehn freie schmiedeeiserne Finger mit 
versenktem Vierkant für die Schraubenköpfe eingeschraubt sind. Die 
Finger sind, wię Prof. Dr. Strecker in seinem Bericht sagt, bei 
einer freien Länge von 145 mm 76 mm voneinander entfernt, laufen 
nach vorn zu in eine gerade gerichtete Spitze aus und sind mit glatten 
Stahlplatten belegt. Die trapezförmigen Messer aus gehärtetem Stahl 
mit glatter Schneide sind auf der Messerstange aufgenietet. Zum 
Niederhalten des Messers dienen vier auf dem Fingerbalken aufge- 
schraubte Deckenführungen, während für die Führung des Messer- 
rückens an den Deokenführungen angebrachte 140 mm lange verschieb- 
und auswechselbare Stahlplatten vorhanden sind. Die nutzbare Breite 
des Schneideapparates beträgt am Messer gemessen 1,43 m, die Breite 
zwischen deu Abteilern dagegen 1,60 m. Die Messer werden durch 
die Schubstange von einem Finger bis zum zweitfolgenden bewegt, so 
dafs der Messerhub 152 mm beträgt und auf einen Umgang des Fahrrades 
2.2 = 12,9 Kurbelumdrehungen entsprechend 25,8 Messerhüben von 
je 152 mm Länge oder 10,71 Messerhübe auf 1 Sekunde entfallen, da 
die mittlere Fahrgeschwindigkeit in einer Sekunde 1,2 m betrug. Es er- 
gibt sich hieraus eine Messergeschwindigkeit von 1,62 m in der Sekunde. 
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Um das Getreide dem Schneideapparat in richtiger Weise zuzu- 
führen, ist über dem Fingerbalken der Haspel um eine wagerechte 
Achse drehbar angeordnet. Er besteht aus sechs an zwei gulseisernen 
Rosetten befestigten hölzernen Flügeln, welche in einem Kreise von 
1,70 m Durchmesser stehen und hölzerne, 1,32 m breite Latten tragen. 
Der Haspel ist bis aufs äufserste verstellbar, was dadurch erreicht 
ist, dafs er durch zwei Gelenke betätigt wird, durch welche einmal 
eine Vor- und Rückwärtsbewegung und dann eine Auf- und Abwärts- 
bewegung möglich ist. Für jede dieser Bewegungen ist ein besonderer 
Hebel vorhanden, und beide sind dem Kutscher bequem zugänglich ; 
eine Spiralfeder unterstützt und erleichtert das Heben und Senken 
des Haspels, indem sie dessen Gewicht ausgleicht. 

An den Schneide- 
apparat schlielst 
sich die Platt- 
form an. Diese ist 
aus einem Stiick 
Stahlblech herge- 
stellt und durch 
Winkeleisen ver- 
steift, so dafs sie 
in Verbindung mit 
dem Fingerbalken 
und dem Hauptge- 
stell eine grofse 
Stabilität besitzt. 
Auf dieser Platt- 
form bewegt sich 
das mit Holzleisten 
besetzte Plattform- 
tuch aus starker 
Leinwand(Kanvas). 
Es ist von vorn nach 
hinten 1,10 m breit 
und kann durch ein 
an der hinteren 
Seite der Plattform 
angebrachtes Ex- 
zenter mit Knie- 


hebel gelockert und 
gespannt werden. 
Durch Zurück- 


gegen welchen das gesammelte Getreide sich anlebnt und welcher 
gleichzeitig den Bindeapparat in dem Augenblicke einrückt, in welchem 
genügend Halme zur Erreichung der gewünschten Garbengrölse jedes- 
mal gesammelt sind, wobei gleicbzeitig das sonst senkrecht stehende, 
das Abfallen des gesammelten Getreides verhindernde Klappbrett am 
Ende des Tisches in dessen Verlängerung gebracht wird, so dafs die 
Garbe vom Tische herabgleiten kann. Drei Auswerfer schleudern die 
fertige Garbe vollends herab. 

Die wesentlichen Bestandteile des Bindeapparates sind die 
Nadel und der Knüpfer. Die zum Binden bestimmte Schnur wird aus 
ihrem Behälter zunächst zwischen gezahnten Rollen eines unter dem 
Bindetisch befindlichen Schnurspanners gezogen und dadurch gespannt 

и = gehalten. Hat man 
dann die Schnur in 
die Rille der Nadel 
und durch das Na- 
delöhr geführt, so 
wird sie durch eine 
horizontale ge- 
kerbte Drehscheibe 
gehalten, welche 
bei jedem Knoten 
eine halbe Umdreh- 
ung macht. Ander 
Drehscheibe befin- 
densichzum Durch- 

schntiden - der 
SchnurzweiMesser, 
welche im Darch- 
messer der Scheibe 
gegenüberstehen. 
Der ganze Knüpf- 
apparat besteht da- 
her nur aus zwei 
Teilen: dem Dreh- 
scheibenhalter und 
dem Knüpfer, wel- 
cheran derKnipfer- 
lippe auswechsel- 
bare Führung be- 
sitzt. Daher istdenn 
auch der Antrieb 


ziehen des Hebels 
wird nämlich das 


Tuch gelockert und 
kann nun durch die 


aufbeideTeileinder 
einfachsten Weise 
durch je ein kleines 
konisches Rad von 


Verbindungsriemen 

wunschgemäls gespannt werden. 
Wird dann der Hebel in seine alte 
Lage zurückgebracht, so bleibt das 
Tuch überall gleichmäfsig gespannt. 
Am hinteren Ende der Plattform 
ist ein verstellbares Brett, welches, 
in die senkrechte Stellung gebracht, 
das Herabfallen des Getreides nach 
hinten verhindert, aber in die wage- 
rechte Stellung gebracht, eine vor- 
teilhafte Verlängerung der Platt- 
form bei langem Getreide darstellt. 
Über das Plattformtuch ist eine 
eiserne Schiene quer zur Fahr- 
richtung gelegt, welche auf jenem 
ein Verwirren des aufliegenden Ge- 
treides durch die Tücherleisten ver- 
hindert und es gleichmäfsig gelagert 
dem Elevator zuführt. 

Dieser wird gebildet aus zwei 
Rollenpaaren, von denen jedes ein 
mit Holzleisten besetztes Trans- 
porttuch trägt; das obere ist 1,19 m 
und das untere 1,29 m breit. Das 
untere ist durch ein Blech nach 
hinten noch um 19cm verlängert, um auch langes Getreide ohne 
Störung hindurchgehen zu lassen. Beide Tücher nehmen das Getreide 
zwischen sich auf und fördern es auf eine Höhe von 1,20 m über dem 
Plattformtuch dem Bindetisch zu, wobei die oberen Elevatorteile durch 
einen Blechdeckel gedeckt sind. Damit das Getreide beim Übergang 
vom Elevator auf den Bindetisch von den Leisten der Tücher nicht 
zerzaust und teilweise heruntergezogen werden kann, ist an dieser 
Stelle eine besundere Rolle angebracht, durch welche das Getreide 
möglichst unbeschädigt dem Bindetisch zugeführt wird. 

Die Elevatorrollen haben einen verhältnismälsig grofsen Durch- 
messer von 90 mm und sind aus Kiefernholz hergestellt; ihre Lager 
können leicht herausgenommen und wenn erforderlich, erneuert werden. 
Die Elevatortücher lassen sich durch Lederriemen spannen und lockern. 

Ist das Getreide aus dem Elevator auf den Bindetisch durch sein 
eigenes Gewicht gefallen, so gelangt es hier in den Bereich zweier 
von unten durch den Tisch in Schlitzen desselben durchgreifende 
„Packer“, welche das Getreide so lange sammeln, bis eine Garbe von 
gewünschter Gröfse entstanden ist. Diese Gröfse lälst sich regulieren 
durch den verstellbaren „Presser‘‘ am unteren Ende des Bindetisches, 


Fig. 141. 


Fig. 142. 
Fig 141 и.142. Z. A.: Neuere landwirtschaftliche Maschinen von den Vereinigten 
Fabriken landwirtschaftlicher Maschinen vorm. Epple & Buzbaum in Augsburg. 


dem Antriebsrade 
des Knüpfapparates aus möglich. 

Auf dem Bindetisch läfst sich 
vom Führersitz aus ein „Stoppel- 
endenglatter“ bewegen, welcher die 
Garben am Stoppelende staucht und 
ordnet, so dafs eine glatte und gleich- 
mälsige Garbe erzielt wird. Auf der 
diesem Staucher gegenüberliegenden 
Seite des Bindetisches befindet sich 
ein stellbares Windbrett, welches 
die Ähren glättet. 

Der Bindetisch mit dem Binde- 
apparat ist vom Führersitze aus wäh- 
rend des Betriebes mit einer Vier- 
kantwelle, welche in der ebenso ge- 
formten Nabe des betreffenden 
Kettenantriebrades geführt ist, hori- 
zontal verschiebbar, um die Stelle 
für den umschlingenden Faden an 
der Garbe verändern zu können, oder 
damit kurzes wie langes Getreide in 
der Mitte gebunden werden kann. 
Vom Stoppelendenglätter aus ge- 
messen ist die Bindestelle an der 
Garbe veränderlich von 26--53 cm, 
dabei steht die Vierkantwelle in der äufsersten Stellung, vom Stoppel- 
endenglätter ab gerechnet, nur 4 ош über die Nabe des Antriebsketten- 
rades hinaus, gegen den Stoppelendenglatter hingeschoben werden noch 
6 cm Länge der Vierkantwelle in der Nabe aufgenommen, so dafs die 
Nabe noch zentrisch läuft. Ein verstellbares Windbrett hinter dem 
Plattformtuch verhindert, dafs der Wind das Getreide von der Platt- 
form fortweht; es ist abnehmbar und wird in seiner Wirkung durch 
das Brett am hinteren Ende der Plattform unterstützt. 

Aufser den genannten Hebeln sind dem Kutscher noch zur Hand: 
der Ein- und Ausrückhebel und der Kipphebel, mit welchem der Schneide- 
apparat samt der Plattform gegen den Boden geneigt werden kann. Der 
Hauptrahmen läfst sich durch Bewegung eines Zahnrades in einem Zahn- 
bogen des Fahrrades höher und tiefer stellen, wie auch das Getreiderad 
durch ein Kurbelrad senkrecht verstellbar ist, so dafs die Höhe der 
Stoppel wunschgemäfs genommen werden kann. Dem für die Sommer- 
frucht bestimmten Abteilbrett mit hölzernem, weit nach aufsen gehenden 
Abteiler kann ein Aufsatzbrett für Wintergetreide aufgesteckt werden. 
Alle Räder und Haupttriebwellen laufen in Rollenlagern, sämtliche Ge- 
triebe und Räder sind mit Schutzdeckel versehen. (Schlufs folgt.) 
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Жее. ` 
Bäckerei und Teigwarenindustrie. 


Die Müllerei der Gegenwart. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 10 und Abbildungen, Fig. 144--146.) 
[Fortsetzung.] Nachdruck verboten. 
Hinsichtlich der Vermahlung wird der erfahrene Müller wissen, 


dafs man heute, besonders in gröfseren Mühlen, nicht mehr mit den | 


fräher üblichen Mahlverfahren der einfachen Müllerei, wobei die Pro- 
dukte zusammen vermah- 
len wurden, auskommen 
kann, sondern dafs mit 
der Hochmüllerei so- 
wohl eine bedeutend 
höhere Ausbeute an hellen 
Mehlen erzielt, als auch 
die Mehle aus den Griefsen 
und Dunsten viel griffiger 
und backfahiger werden, 
als die durch die einfache 
Müllerei erzeugten. 

Trotz genannter Vor- 
teile würde aber die Hoch- 
miillerei in kleineren Müh- 
len nicht rentabel sein, 
da, wenn sie gut durch- 
geführt werden soll, ein 
zu komplizierter Apparat 
von üllereimaschinen 
für die einzelnen Produkte 
erforderlich sein würde. 
Dadurch aber würden eben 
die an besseren Mehlen 
durch Mehrausbeute er- 
zielten Vorteile inein ganz 
anderes Verhältnis zudem 
erzielten Gewinne kom- 
men. Es ist daher für 
solche Mühlenanlagen der 
Müllereimitdreioder 

vierSchrotungen zu 
empfehlen, und da hierbei 
dieSchalenicht vollständig 
vom Meble frei ausfallen 
wird, eo ist die Einschal- 
tung eines Schalen- 
ganges sehr am Platze. 

Die eigentliche Hoch- - 
miillerei hat sich in 
Deutschland erst mit der 
Einführung der Walzen 
Eingang verschafft; heute 
wird das deutsche System 
in nahezu allen Ländern 
benutzt und ‘selbst in 
Ungarn, der Heimat der 
Hochmüllerei, d. h. derjenigen mit Mahlgängen, hat man heute das 
deutsche System eingeführt. Man sdllte dementsprechend wohl an- 
nehmen dürfen, dafs die automatische Weizenhochmüllerei in den Fach- 
kreisen hinreichend bekannt sein müfste. Merkwürdigerweise gibt es 
aber noch heute viele Müller, ja selbst Mühlenbaufirmen, welche die 
einfache Müllerei ohne eingehende Sortierung und Einzelvermahlung 
der verschiedenen Vermahlungsprodukte für besser halten. Tatsäch- 
lich aber wird man mit einem derartigen Mahlverfahren keinen Vorteil, 
auch keine Verbilligung der Produktionskosten erzielen können, viel- 
mehr das Gegenteil erreichen. Die rationelle Müllerei sucht die Schale 
möglichst zu schonen und nur den inneren Kern des Weizens 

ehl zu vermahlen, also kleienfreies Mehl und vom Mehl 
reine Kleie zu erhalten. Dafs man dies mit der einfachen Millerei 
niemals erreichen wird, ist selbstverstandlich; die Schale, welche bei 
diesem Mahlverfahren in Atome zerrissen wird, gelangt stets mit in 
das Mehl und macht es dunkel und stippig. Um wieder ein möglichst 
stippenfreies Mehl zu erhalten, ist man gezwungen, eine feinere Sieb- 
bespannung anzuwenden, dadurch aber verliert das Mehl am Griffe, 


Fig.143. Z. A.: Brauereimaschinen von der Firma Н. Bromig in Nürnberg. (Text siehe Seite 85.) 


vielfach sogar wird es verschliffen. Auch beim Backen läfst sich 
solches Mehl schlecht behandeln, ebenso verliert es, was von gréfster 
Bedeutung ist, an Lagerbeständigkeit. ч 

Aus guten Getreidequalitäten ein schönes, griffiges, backfähiges 
und lange lagerbestandiges Mehl herzustellen, ist nicht schwer, wohl 
aber ist es schwer, eine hohe Ausbeute mit genannten Eigenschaften 
zu erzielen. 

Dafs mit der Hochmüllerei schon beim ersten Schroten und 
richtiger Sortierung sehr viele Zwischenprodukte gewonnen werden, 
weils jeder Fachmann, ebenso, dafs hierbei die Mehle dunkel, die 
Dunste grau und die Griefse nur von mittlerer Qualität und zu- 
weilen auch noch mit roter Flugkleie durchsetzt sind. Deshalb ist 
zu beachten, dafs das erste Schrotmehl stets zu den geringeren 
ehört, und dafs die Dunste 
er ersten Schrotung zu 
den Dunsten der vierten 
oder auch fünften Schro- 
tung passen, wohingegen 
die Griefse zu den Griefsen 
der dritten Schrotung 
passen. Noch kompli- 
zierter werden die Pro- 
dakte der folgenden Schro- 
tungen, die Schrotmehle 
fallen besser aus, können 
je nach Qualität und An- 
sprüchen der Konsumenten 
den jeweiligen Mehlmarken 
zugeführt werden. Be- 
sonders wichtig ist, die 
Einrichtung so zu treffen, 
dafs man die Mehle be- 
liebig zusammenstellen, 
also auch während des 
Betriebes durch Umstellen 
von Schieber oder Klappen 
jede gewünschte Mehl- 
marke erzielen kann. 

Die bei den Schro- 
tangen gewonnenen Griefse 
und Danste sind ihrer Qua- 
lität und Struktur nach 
sehr verschieden; sie 
müssen dementsprechend 
auch einzeln sortiert, zur 
weiteren Verarbeitung 
richtig verteilt werden, 
d. h. ihrer Qualität und 
Struktur nach zusammen- 
gesetzt den weiteren Ver- 
mahlungsmaschinen zuge- 
führt werden. Die gröbe- 
ren Griefse der zweiten, 
dritten und vierten Schro- 
tung läfst man mit Vor- 
teil noch auf einen be- 
sonderen Sortierapparat 
gehen, von welchem drei 
bis vier Sorten Griefse 
gewonnen werden. 

Die Griefse und Dunste jeder Schrotung sind von denen der 
folgenden und der vorhergehenden stets zu unterscheiden. Ebenso 
gibt auch jede weitere Vermahlung durch die Griefsputzmasobinen 
Griefse von verschiedener Qualität, welche meist wieder aus vier 
Sorten, zwei feineren nnd zwei gröberen bestehen. Die Überschläge 
der einzelnen Griefsputzmaschiven sind ebenfalls wieder verschiedener 
Qualität, weshalb man gut tut, auch diese zu verteilen und zu den 
geringen Griefsen nachzuputzen. 

Die groben und feinen Griefse der ersten Schrotungen sind zwar 
von gleicher Qualität, dürfen aber doch nicht miteinander vermischt 
gemahlen werden; jede Sorte ist vielmehr für sich zu vermahlen, 
wobei die groben Griefse erst zu putzen und dann aufzulösen sind. 
Die Überschläge und Abstéfse von den Griefsen leitet man zu den 
mittleren Grielsen, während die abfallenden Überschläge von geringem 
Werte den letzten Produkten zugeführt werden können. 

Die dritten und vierten Schrotungen geben schon nur mehr Griefse 
feinerer Struktur und mittlerer Qualität. 

Beim Vermahlen der geputzten Griefse entstehen, wenn die Müllerei 


richtig durchgeführt wird, auch wieder verschiedene Sorten Griefse 
und Dunste besserer und geringerer Qualität. Diese müssen ebenfalls 
Überschläge resp. 
Abstöfse von den besten Griefsen sind zu den letzten Schrotungen 
zurückzuführen, sofern sie nicht zu wertvoll für die besseren Quali- 


ihrer Qualität nach richtig verteilt werden. Die 


täten sind. т 
Da ев beim Schroten A айа 


nicht möglich ist, alle lay | 
entstehende Flugkleie | 
zu entfernen, ihr Über- 
gang auf die weiteren 
Schrotungen aber auf 
jeden Fall vermieden 
werden mufs, so tut 
man gut, die Produkte 
des zweiten bis fiinften 
Schrotes über sogen. 
Schrotputzappa- 
rate zum Absaugen 
der Flugkleie gehen zu 
lassen; letztere wird 
dann zur fertigen Kleie 
abgestolsen. 


Der Verlauf der 
Verarbeitung des Ge- 
treides wird bei der 
Aufstellung eines Müh- 
len- und Arbeitsplanes м 
durch das Diagramm 
dargestellt. In diesem 
wird der Weg der ein- 
zelnen Produkte durch 


Fig. 144. 


о, 62/22¢m 


82 — 


automatische Hochmahlmühle darstellt, zeigt das Dia m Fig. 144 
für 7500 kg tägl. Leistung mehr eine der Flachmüllerei sich nähernde 
halbautomatische Mühlenanlage. 

In dem Diagramm Fig. 145 für 20000 kg tägl. Leistung ist der 


"Gang des Getreides von der Ankunft bis zum fertigen Produkt 


folgender (vgl. dazu 
auch Tafel 10): 

Der Weizen passiert 
eine automatische Re- 
gistrierwaage a, und 
gelangt durch Elevator 
a, undeineVerteilungs- 
schnecke in die Silosa,. 
Von diesen fafst jeder 
mindestens 1000 Sack 
zu je 100 kg Getreide. 
Dort lagert es bis zu 
seiner weiteren Ver- 
arbeitung. Aus den 
Silozellen wird das Ge- 
treide mittels Mefa- 
apparaten seiner Quali- 
tat und Backfähigkeit 
entsprechend in ver- 
schiedenen Mengen 
entnommen, in eine 
Sammelschneckea, ab- 
gelassen und von dieser 
auf eine automatische 
Waage a, geworfen, 
um dort für die Ver- 
mahlung verwogen zu 
werden. 

An eigentlichen Ge- 


on 


Fig. 145. 
Fig. 144 u. 145. 2. A.: Die Müllerei der Gegenwart. 


Linien u. s. w. gekennzeichnet. Ist das Diagramm für eine auszu- 
führende Anlage bestimmt, so werden auch die Bespannungen der 
Maschinen mit den Gazenummern in das Diagramm eingetragen. 

Die Abbildungen Fig. 144 u. 145 stellen je ein Diagramm für eine 
Mühle von 20000 kg und 7500 kg täglicher Leistung dar. Während 
aber das Diagramm Fig. 145 für 20000 kg tägl. Leistung eine moderne 


treidereinigungsmaschinen sind vorhanden: Aspirateur b, Magnet b,, 
9 р! DH gn 


Trieur b, mit Nachtrieur b,, Schälmaschine b,, Waschmaschine b, mit 
Trockenkolonne und zum weiteren Nachtrocknen, ein Trockenapparat 
b, mit einem Heifsluft- (m) und Kaltluftgebläse (n) sowie ein sogen. 
Trockensilo b, mit nachfolgender Bürstmaschine b,. 

Die Vermahlung erfolgt auf einem Brechstuhl с, und sechs Schrot- 
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walzenpaaren о, 1-- УІ. Zum Auflösen und Ausmahlen sind zehn 
Paar Hartgufsglattwalzen A, B, D, F, L, W, M, G, H, I vorhanden. 
Die Sichtung erfolgt durch mehrteilige Viertel-Plansichter р, p,, Pa, Pa- 
Das Putzen der Griefse und Dunste besorgen zwei doppelte und eine 
einfache Griefs- und Dunstputzmaschine g. 

Das gereinigte Getreide geht zuerst über den Brechstuhl c, mit 
nachfolgendem Sechskant -Blaumehlsichter q, welcher das Blaumehl 
absiebt. Darnach geht das gebrochene Getreide zum ersten Schrot- 
stuhl or mit Walzen von 60 cm Länge und 22 cm Durchmesser; die 
Walzen sind mit 5,5 Riffeln (vgl. Fig. 146 und die untenstehende Tabelle) 
auf 1 cm Umfang versehen und haben 10 °% Drall; ihre Differential- 
geschwindigkeit beträgt 1:2,5 bei 300 minutl. Umdrehungen. 

Der Abstofs oder das zweite Schrot vom ersten Viertel Plan- 
sichter p, wird auf das zweite Schrotwalzenpaar с, u mit sechs Riffeln 
auf 1 cm Umfang, 10%, Drall und einer Differentialgeschwindigkeit 
von 1:2,5 bei 300 minutlichen Umdrehungen geführt und zum zweiten 
Male geschrotet. Der Abstofs oder das dritte Schrot vom zweiten 
Viertel Plansichter рр wird auf das dritte Schrotwalzenpaar буу mit 
sieben Riffeln auf 1 cm Umfang, 12%, Drall und einer Differential- 
geschwindigkeit von 1:2,7 bei 300 minutlichen Umdrehungen geführt 
und zum dritten Mal geschrotet. Da die folgenden Schrotungen sich 


in derselben Weise wiederholen, so sei nur noch auf die Anzahl der 
Riffeln und der Drall hingewiesen. 
Viertes Schrot (ee ze) 8 Riffeln pro 1 
Fünftes 1 
Sechstes 


cm Umfang bei 12°), Drall 
cm 


mo» 


» (Cav) 95 
» (av) 12 
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Fig. 146. 2. A.: Die Müllerei der Gegenwart, 


Die Schalen des sechsten Schrotes werden nach dem Absichten 
zur gründlichen Befreiung von noch anhaftendem Mehl auf eine Bürst- 
maschine b, geleitet. 

Die groben Griefse der ersten Schrotung führt man auf den Auflös- 
stuhl A mit sehr feiner Rifflung. Die feinen Griefee der ersten bis 
vierten Schrotung werden auf einen Viertel-Plansichter р, ү zum Sortieren 


Wealzenriffelungstabelle (vgl. Fig. 146) 


‘Weizen-Hochmillerei 


оф ______Schrote ECH 
Durchmesser 1 JI | m IYN YI 
der Riffeln per cm 
ees ee 
EE _ Riffeln auf den Umfang x a 
220 am | 415 | 485 | 550 | 655 | 825 
250 390 465 645 625 740 935 
300 470 545 660 750 895 1125 
350 545 655 765 875 1035 | 1305 
Югай e, 10 10 12 12 13 14 
Raderdifferenz | 1:2,5 197 | 1:97 | 1:27 
Weizen-F Б j 
aS er I 5,5 | 
250 425 | — — 
300 500 | — — 
850 600 | $ — _ 
Drall a, 12 12 | 13 14 _ _ 
Raderdifferenz | 1:2,7 | 1:2,7; 1:3 1:3 — — 


und von hier ihrer Struktur entsprechend auf die Grie{sputzmaschine 
gig, gegeben. Die nicht zu putzenden Griefse dagegen führt man 
vom Sortierer dem Glattwalzenstuhl D direkt zu. Die geputzten 
Griefse der Maschine g, gehen auf den Glattstuhl B. Die gröberen 
Griefse der zweiten und dritten Schrotung gehen auf die Griefsputz- 
maschine g, um hier ihrer Struktur entsprechend sortiert und geputzt 
auf die Walzen A und B geführt zu werden. Die Griefse der vierten 
und fünften Schrotung werden mit den Überschlägen der Putzmaschine 
g, auf die Griefsputzmaschine g, geleitet; die hier geputzten Produkte 
gehen zum Auflösen auf die Glattwalzen B und F, während die Über- 
schläge zur sechsten Schrotung zurückgeführt werden. Die Schrot- 
mehle werden zum Nachsichten auf einen Viertel-Plansichter р,; ge- 
schickt, hier abgesackt oder in die vierteilige Mehlmischmaschine k 
eleitet. 
Ў Das Produkt des Stubles A wird auf einen Viertel-Plansichter ps1 
gesichtet, die Griefse zu den Griefsen der zweiten, dritten und vierten 
Schrotung passend, werden zum Sortierer zu den ersten Griefsen ge- 
leitet, die Überschläge gehen zum sechsten Schrot, Dunste dagegen 
werden auf die Griefsputzmaschine g, geführt ; die hier geputzten feinen 
Griefse werden ihrer Struktur entsprechend mit zu den Produkten 
auf die Glattwalzen B, D und F geleitet. Die weitere Verarbeitung 
der feinen Griefse und Dunste geschieht auf den Glattwalzenstühlen 
L, W, M, G, H und I und den hierzu gehörigen Viertel-Plansichtern ; 
es läfst sich dies an Hand des Diagrammes Fig.145 verfolgen. Die Mehle 
werden je nach Ansprüchen der Konsumenten zusammengesetzt und 
anf den Viertel-Plansichtern р, und Dem nochmals nachgesichtet. 
Bemerkt sei noch, dafs auch hier zar Erzielung einer besseren 
Absichtung der Mehle u. s. w. zum Auflockern der Mahlgutplättchen, 
Detacheure, welche in dem Diagramm die Zahlen 1-:-9 tragen, 
vorgesehen sind. (Schlufs folgt.) 


Mühle zum Mahlen, bezw. Schroten und zum 
Quetschen. 
(Mit Abbildung, Fig. 147.) Nachdruck verboten. 

Die durch Fig. 147 veranschaulichte Mühle, welche Ferdinand 
Stark in Ludwigshafen a. Rh. durch D К.-Р. 169164 geschützt 
ist, ermöglicht es, durch einfache Verstellung der Umdrehungszahl eine 
mahlende, schrotende 
oder auch quetschende 
Wirkung zu erzielen. 

Aus der Figur ist die 
folgende Konstruktion 
ersichtlich: An einem 
Bügel p ist der Kranz d 
mit der Auslaufrinne 1 
und zwei Lager für die 
Achse a angebracht; 
letztere ist an der Halte- 
scheibe q befestigt. 

Der Kranz d und die 
davor angeordnete ab- 
nehm- oder umlegbare 
Abschlufsplatte r mit 
dem Einfülltrichter с 
dienen der Mahlscheibe e 
als Gehäuse. 

Die Mahlscheibe e, 
welche einfach, d. h. 
einseitig (Skz. 3) oder 
doppelt, 4. h. zweiseitig 
(Skz. 1) angeordnet wer- 
den kann, ist fest bezw. 
abnehmbar an der Halte- 
scheibe q angebracht; 
sie besitzt Mahlflächen в, 
und в, und dazwischen 
abwechselnd innere und 
äulsere Kammern, wel- 
che durch abwechselnd 
am inneren und äufseren 
Umfang des Kammer- 
Krantor liegende Ringstücke gebildet sind, sowie einen mittleren 

aum i. 

Die inneren Zuführungskammern und äufseren Entleerungskammern 
g sind durch einen Mahlring k abgedeckt; letzterer ist auswechselbar 
an der Abschlufsplatte r angebracht und vorteilhaft auf beiden Seiten 
eriffelt. 

К Die nach der Mitte der Mahlscheibe е zu offenen Zuführungs- 
kammern besitzen gemafs der Erfindung nach beiden Seiten hin von 
der Grundplatte in der Richtung des Umfanges aufsteigende, allmählich 
in der Ebene der Mahlfläche verlaufende Auflaufsflachen ff (Skz. 2), 
wovon die beim Mahlen und Schroten in Wirksamkeit tretende geriffelt, 
die andere, beim Quetschen gebrauchte, glatt an die Mahlflächen в! 
und в? anschliefst, во dafs die Mahlscheibe je nach der Umdrehungs- 
richtung mahlt und schrotet oder quetscht. 

Die Mablflächen в! und в? sind verschiedenartig geriffelt und 
können auch durch auswechselbare, vorteilhaft auf beiden Seiten ge- 
riffelte Mahlplättchen ersetzt werden. 

Zur Regelung des Mahlgutzulaufe® ist ein von/aufsen verstellbarer 


Fig. 141. 


Z. A.: Mühle зит Mahien, bezw. Schroten 
und sum Quetschen. 


Ringschieber vorgesehen, bestehend aus einer an der Welle n be- 
festigten Scheibe m, welche der Gröfse des inneren Mahlscheiben- 
raumes i und der inneren Öffnung des Mahlringes k entspricht. 

Die Regelscheibe m hat einen seitlich erhöhten, gezahnten Rand, 
zwischen dessen Zähnen das Mahlgut in die Mühle gelangt; die Stege w 
dienen zur Mitführang des Gutes. Durch eine Nase am Boden des 
Scheibenraumes i und eine Feder an der Scheibe m macht letztere 
die Umdrehungen des Mahlkörpers e mit. 

Mittels der Flügelschraube t wird die Hülse u und damit die 
Scheibe m festgestellt. Am Kopf der Welle n ist eine Schmierbüchse v 
vorgesehen. 

Das Mahlgut gelangt vom Trichter с durch die Rasten der Regel- 
scheibe m in den Raum i, von da durch die aufsteigenden Zuführungen f 
zwischen die Mahlflächen, wird hier gemahlen und geschrotet oder 
gequetscht in die äufseren Kammern geführt und bei der Schraube 1 
absatzweise entleert. 


Gärnungsindnstrie. 
Koblensänre- und Kälteindustrie. 
Eis- und Kühlanlage 


der Leipziger Bierbrauerei Riebeck & Co., Aktiengesellschaft 
in Leipzig - Reudnitz. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 11.) 
Nachdruck verboten. 

Auf dem Hauptwerk Reudnitz der Leipziger Bierbrauerei 
Riebeck & Co., A.-G. in Leipzig-Reudnitz zeitigte der Brand 
der alten Mälzerei nicht nur den Neubau der Mälzerei*), sondern 
im Anschlufs daran 
auch eine Neueinrich- 
tung verbunden mit 
Neubau der Eis- und 
Kühlanlage sowie 
desSudhauses, welch 
letzteres nach seiner 
Fertigstellung im kom- 
menden Jahre die 

ölste Sudhausanlage 
es Kontinents dar- 
stellen wird. 
Gleich der auf Tafel 
11 in der Gesamtdispo- 
sition wiedergegebe- 
nen Eis-und Kühl- 
anlage, deren rein 
maschinelle Einrich- 
tung in Heft 3 des 
„Prakt. Masch.-Kon- 
strukteur vom Jahre 
1907 und deren Ge- 
bäude in der Aus- 
gabe II der „Techn. 
Räsch.“ desselben Jah- 
res besprochen werden 
soll, wird auch das Sud- 
haus nach den Plänen 
des Oberingenieurs der 
Firma Riebeck & Co., 
Dipl.-Ing. Max Herr- 
mann erbaut und ein- 
gerichtet. 

Für den Neubau 
der Eis- und Kihlan- 
lage war der Gesichts- 
punkt mafsgebend, die 
bisher zerstreut liegen- 
den Kälteerzeugungsanlagen der Brauerei, die auch nur aus kleinen Aggre- 

aten von 90000150000 (zusammen 600 000 Cal.) Leistung bestehen, 

urch eine zentrale Anordnung und gréfsere Aggregate zu ersetzen. Es 
wurden zwei Kompressoren a a, , (Fig. 4) projektiert, von denen zur- 
zeit der eine sich im Betrieb befindet. Jeder der Kompressoren ist 
für eine Leistung von 360000 Cal. bei minus 5° C und bei höherer 
Temperatur entsprechend mehr berechnet. Lieferant des installierten 
Kompressors und der damit zusammenhängenden Neueinrichtungen war 
die Gesellschaft für Lindes Eismaschinen in Wiesbaden. 

Die Hälfte der Kälteleistung des neuen Kompressors wird in 
einem Süfswasserkühler h mit zehn Rohrspiralen von über 1200 m 
Rohrlänge und 500 hl Inhalt aufgebraucht, der in dem über dem 
Maschinensaale B liegenden Raume E des Neubaues aufgestellt ist. 
Die andere Hälfte der Kompressorleistung nimmt ein Verdampfer e, 
für Solekühlung mit zehn Rohrspiralen von 1500 m Länge auf, der 
gleichzeitig für Eiserzeugung mit 1000 Zellen Einsatz und 500 Ztr. 
täglicher Tisproduktion eingerichtet ist. Der Verdampfer e, steht 


Fig. 148. 2. А.: Brauereimaschinen der Firma H. Bromig 
in Nürnberg. 


*) Vgl. den Artikel „Neue Mälzerei der Leipziger Bierbrauerei Riebeck 
& Со," in „Uhlands Techn. Rdsoh.", Ausgabe IV, Heft 7, Jahrg. 1905 und Aus- 
gabe II, Heft 7, Jahrg. 1906. 


in demselben Raume (E) wie der Kübler h und hat einen Kasten von 
nicht weniger als 14,3 m Länge und 2,36 m Breite sowie 1,93 m Tiefe. 

Die Aufstellung des schweren Eisgenerators, neben dem später 
noch ein zweiter zu stehen kommen soll, auf der ersten Etage (E) 
erfolgte aus dem Grunde, weil man das erzeugie Eis mit Hilfe eines 
Bandtransportes und Rutschanlagen durch eigenes Gefälle nach den 
verschiedenen Verwendungsorten auf dem Hofe der Brauerei gelangen 
lassen wollte. E 

In der ersten Etage E des Neubaues steben auch die von der 
Firma Weise & Monski-Halle a. S. gelieferten Turbinenpumpen, 
denen die Förderung und der Unterhalt des Umlaufes des Süfswassers, 
sowie der Sole für die Kellerkühlung und des vom Sammelschiff des Be- 
rieselungskondensators 1 ablaufenden und wieder zur Berieselung zu 
verwendenden Wassers obliegt. 

Der Bericselungskondensator l hat 2500 m Robrlänge und befindet 
sich auf dem Dache des Hauses. Er läfst das in ihm verflüssigte 
Ammoniak zur Unterkühlung bis nahe auf die Frischwassertemperatur 
durch einen im ersten Stockwerk bei den übrigen Gefälsen e, h 
stehenden Nachkühler i gehen. Letzterer enthält 150 m Rohr. 

Der Antrieb der Pumpen, Rührwerke und automatischen Vorschub- 
einrichtung erfolgt durch einen 40 PS Elektromotor unter Vermitt- 
lung einer von Gebr. Wetzal in Leipzig gelieferten Transmission. 

Der im, Erdgeschofs B aufgestellte Kompressor a ist für hohe 
Ammoniak-Überhitzung eingerichtet und demgemäfs mit leichten Ven- 
tilen neuer Bauart versehen. Die infolge der Überhitzung notwendige 
sorgfältige Schmierung ist in bezug auf die spätere Abscheidung des 
Oles aus dem Ammoniak sehr umfangreich. 


Fig. 199. 


Z. A.: Brauereimaschinen der Firma H. Bromig in Nürnberg. 


Der Antrieb des Kompressors, der für die übrigen bewegten 
Teile Zentralschmierung mit schnellem Ölumlauf und Ölfilter hat, 
erfolgt durch einen Riemen von 480 mm Breite. Der Riemen liegt 
einerseits auf dem 5m im Durchmesser haltenden Schwungrade des 
Kompressors, anderseits auf der Riemenscheibe d eines Vorgeleges, 
das von einem vom Siemens-Schuckertwerk, Werk Nürnberg 
gelieferten Elektromotor с getrieben wird. Der mit Compoundwicklung 
versehene zwölfpolige Elektromotor für Gleichstrom von 110 Volt ist 
beiderseits mit Wellenstümpfen versehen. Auf dem einen sitzt eine 
einrückbare Kupplung für 150 PS, welche die Vorgelegewelle direkt 
antreibt. Der Kompressor macht normal 72, der Elektromotor е bzgl. 
das Vorgelege d, welches samt der „Lipsia“-Kupplung ebenfalls 
von Gebr. Wetzel geliefert wurde, 155 Touren in der Minute. Diese 
Umlaufszahl wurde gewählt, um später den Elektromotor, der dann, 
als Gleichstromgenerator betrieben, 100 KW leisten soll, mit einem 
Dieselmotor b kuppeln zu können. Der Eingriff zwischen dem 
300 PS. Dieselmotor und dem Generator о soll durch eine elastische 
Kupplung gesichert werden. 

Der Motor b soll dann mit dem anderen freien Wellenende durch 
eine gleiche Vorgelegeanordnung (d,), aber obne Zwischenschaltung 
eines Elektromotors, mittels Riemen einen zweiten ebensogrofsen 
Kompressor a, antreiben. Dieser wird, wie schon aus den Zeichnungen 
ersichtlich, mit den gleichen Apparaten (Berieselungskondensator 1, 
Süfswasserkübler b,, Ammoniaknachkühler і,, Eisgenerator ез, Pumpen 
u. в. w.) in Verbindung gesetzt werden. 

Das Ausheben der Eiszellen aus dem Еізрепегаќог und ibr 
Transport längs des Raumes bis zum Auftaugefäls geschieht durch 
einen elektrisch betriebenen Laufkran. Die Baulichkeiten, die in 
ihrem Umfange schon auf diese Erweiterung zugeschnitten sind, 
wurden in eisenarmiertem Beton von der Firma Max Pommer in 
Leipzig ausgeführt; die aulserdem erforderlichen Maurerarbeiten 
für die Fundamente, das Füllmauerwerk für die Zwischenwände u. в. w. 
sind von Eduard Steyer in Leipzig nach den Plänen der 
Architekten Hanner & Hering,in Leipzig erstellt worden. 


Der eisenarmierte Betonbau, auf den im kommenden Jahrgang der 
„Technischen Rundschau“, Ausgabe II, Heft 2 an Hand der Tafel 2 näher 
eingegangen werden soll, ist als in sich geschlossene Gerippekonstruktion 
anzusehen und auch als solehe aufgeführt worden. Die beiden Decken, 
von denen die untere aufser durch ihre Spannweite, hauptsächlich wegen 
der enormen Belastung, die sie auszuhalten hat, auffällt, werden durch 
neun Säulen aus eisenarmiertem Beton getragen. Diese gehen durch die 
Kellergewölbe (vgl. Fig. 1, 2 u. 6), welche sich unterhalb des Neubaues 
befinden, hindurch und setzen sich am Ende auf Klinkersockel. Diese 
Bauweise erschien im vorliegenden Falle deshalb angebracht, weil 
man andernfalls durch die an sich schon sehr stark belasteten Ge- 
wölbe hätte zu grolse Löcher schlagen müssen. Dadurch aber wäre 
der Verband der Gewölbe gefährdet gewesen. 

Was die in Fig. 4 neben dem Raume B ange- 
deuteten, nicht besonders bezeichneten Räume an- 
langt, so befinden sich in diesem die Kompressoren 
a, und a,, die Eisgeneratoren e und e,, die Dampf- 
maschine b,, der Verdampfer f und der Kondenser 
g. Im Raume A sind untergebracht der Kom- 
pressor a, und die Dampfmaschine b,. 

Im Grundrisse Fig. 6 bezeichnen G und F 
Vorkeller und C den Fundamentkeller über den 
Lagerkellern D, Fig. 1 u. 2. 


Brauereimaschinen 
von der Firma H. Bromig in Nürnberg. 
(Mit Abbildungen, Fig. 143 u. 148+ 151.) 
Nachdruck verboten. 
An Hand der Abbildungen Fig. 143 u. 148—151 
seien einige der bekannteren Brauereimaschinen 


Hahn h der Luftzutritt an- oder abgestellt wird. Die Prefsplatte m wird 
durch Drehen des mit der Spindel o verbundenen Handrades p unter 
Einschaltung des Zwischenstückes n gegen die Filtertiicher k geprefst. 
Diese sind ohne jede Lochung für die Durchlaufkanäle, was einen rein- 
licheren Betrieb und geringeren Verschleifs gewährleistet als Tücher mit 
Löchern, die bekanntlich beim Bürsten leicht defekt werden und dann 
schlecht abdichten, wodurch die Filtration beeinträchtigt wird. Ein 
Auslaufhahn r öffnet bezw. schliefst die mit Schauglas s versehene 
Schlauchleitung t, die nach dem Kühlapparat bezw. in den Keller führt. 
Der in Fig. 148 abgebildete Kompressor (Schieberluftpumpe) 
hängender Bauart zur Erzeugung von Prefsluft in Brauereien besitzt 
eine Voll- und eine Leerscheibe, von denen erstere als Schwungrad aus- 
gebildet ist. Der Zylinder ist mit einem Kühlmantel 
versehen, in welchem Kühlwasser zirkuliert. Der 
Kolben ist mit Federspannungen ausgerüstet. 
Druckregler kommen in Brauereien sowohl 
in stehender wie in liegender, fahrbarer Bauart 
zur Verwendung und zwar mit Prefsluft-, Riemen-, 
elektrischem und Handantrieb. Sie dienen zum Ab- 
füllen des Bieres in Lagerkellern unter gréfster 
Schonung der Lagerfässer und zur Zuführung zum 
Bierfilter und Abfüllapparat, ebenso werden sie 
auch zum Schlauchen des Bieres verwendet. Fig. 143 
zeigt einen elektrisch angetriebenen Druckregler. 
Die Forderung, dafs das Bier beim Pumpen mög- 
lichst ruhig und die Kohlensäure gebunden bleiben 
soll, macht den Einbau einer Übersetzung nötig. 
Der durch das vorn rechts ersichtliche Schaltbrett 
regulierbare Motor überträgt seine Bewegung durch 
eine Schnecke mit Schraubenrad auf die Welle des 
letzteren. Auf deren einem Ende sitzt eine Stirn- 


kurbel, welche die Luftpumpe zur Erzeugung des 


nach Konstruktionen der Firma H. Bromig in 


Nürnberg beschrieben. 

. Eine automatische 
lage für Trans- 
portfässer ist in 
den Fig. 150 u. 151 
dargestellt. Die 
automatisch wir- 
kende Vorrichtung 
kann durch Prels- 
luft wie auch mit- 
tels Wasserdruckes 
durch eine Pumpe 
betrieben werden. 
Die Aufstellung in 
den Abfüllräumen 
kann entweder so 
erfolgen, dafs der 
liegende Kessel und 
die Abfüllgarni- 
turen freihängend 
an einem Gestell 
angebracht werden, 
wie dies Fig. 151 
zeigt, oder man 
montiert die Garni- ` 
turen und den Kes- 
sel je nach der Ört- 
lichkeit, direkt an 
die Kellergewölbe 
in hängender An- 
ordnung nach Fig. 
150. Der kupferne 
Bierkessel istinnen 
vollkommen glatt 
und verzinnt sowie 
behufs leichter und 
gründlicher Reini- 
gung mit grofser 
Reinigungstür ver- 
sehen. Er kann mitsamt der Armatur während des Betriebes mittels 
einer durch Gebrauchsmuster geschützten Vorrichtung in seiner Höhen- 
lage verstellt werden, so dafs dadurch in einfachster Weise das Gefälle 
bezw. die Geschwindigkeit des Bierzulaufes in die Transportfässer regu- 
liert wird. Die Handhabung der Abfüllgarnituren ist aufserordentlich ein- 
fach. Durch Umlegen des in den Abbildungen ersichtlichen Handhebels 
erfolgt nach dem Aufsetzen des Abfüllrohres auf das Fafs das Einführen 
der Druckluft, Einschieben des Zulaufrohres und Öffnen des Bier- 
ventiles völlig automatisch, wie auch bei gefülltem Fasse das Hoch- 
ziehen des Rohres und Schliefsen des Ventiles sowie das Abheben der 
Abfüllgarnitur vom Fafs selbsttätig vor sich geht. Die Wirkungs- 
weise schliefst Restbier und sonstige Bierverluste aus und ermöglicht 
es, auch die stärkst moussierenden Biere schaumfrei und ohne Verlust 
an Kohlensäure abzufüllen. 

Eine Filterpressen-Anlage für Kühl- und Fafegelager gibt 
Fig. 149 wieder, und zwar in ihrer Verwendung für ein Geläger der 
ersteren Art. Vom Kühlschiffa führt das Zuleitungsrohr b zum Schlauch о, 
in den das Schauglas d eingesetzt ist. Durch Hahn f wird der Einlauf 
reguliert, während durch den am anderen Ende des Filters sitzenden 


Bier-Abfüllan- 


Fig. 150 u. 151. 


iiis 


für das Lagerfafs und die Abfüllapparate erforder- 
lichen Luftdruckes antreibt, während am anderen 
Ende ein kleines Zahnrad auf ein grölseres Stirnrad 
arbeitet, von dem 
aus eine Kurbel- 
stange die Bier- 
pumpe antreibt, die 
das Bier vom Lager- 
fafs zum Filter und 
Abfüllapparat för- ` 
dert. Auf diese 
Weisebekommt das 
Lagerfafs nur den 
der Spundung ent- 
sprechenden Luft- 
drack und trotzdem 
wird das Bier mit 
höherem Druck 
durch das Filter 
gedrückt und die 
Druckhöhe zum Ab- 
füllraum überwun- 
den. Eine unter 
Gebrauchsmuster- 

schutz stehende 
Umsteuerungsvor- 

richtung präziser 
Ausführung an den 
Druckreglern mit- 


tels  Prefsluftbe- 
trieb ermöglicht 
einen ruhigen Gang 
und lafst ein 


Schwanken des Bie- 
res beimUmsteuern 
vermeiden. Aufser- 


dem sind diese Reg- 
Fig. 151. ler mit einer Aus- 

Z. A.: Brauereimaschinen der Firma H. Bromig in Nurnberg. lösevorrichtung 
versehen, mittels 


welcher der Luftzutritt sofort abgeschlossen und die Pumpe zum Still- 
stand gebracht wird, wenn durch irgend einen Umstand ein Absperr- 
hahn in der Drnckleitung oder, wie beim Schlauchen, der Hundskopf- 
hahn geschlossen wird. Alle Teile, die mit dem Bier in Berührung 
kommen, sind ganz aus Metall hergestellt. Eine gründliche Reinigung 
ist überall leicht und bequem durchzuführen. 

Die Luftpumpen, welche die genannte Firma für Brauereien 
in den Handel bringt, zeigen die bekannten Ausführungsformen. Ein- 
fachwirkende Luftpumpen für Hand- und Riemenbetrieb werden direkt 
an den Luftkessel montiert. Sie sind mit Gummikugeln und Rückschlag- 
ventilen ausgerüstet. Je nach beanspruchter Leistung und Tourenzahl 
kommen sie entweder mit oder ohne Wasserkühlungskasten zur Auf- 
stellung. Auch die doppeltwirkenden Ventil-Luftpumpen sind an den 
Kessel montiert und werden zumeist für Riemenantrieb eingerichtet. 
Der Kolben ist mit Federspannringen ausgerüstet. Der Zylinder ist mit 
einem Kühlkasten umgeben, in dem das Kühlwasser zirkuliert. Andere 
einfach- und doppeltwirkende Pumpen sind auf Fundamentplatten in 
Wandanordnung montiert, dabei kann der Antrieb sowohl parallel als 
auch senkrecht zur Wand erfolgen. 
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Landwirtschaft. 
Tierzucht nnd Gartenban. 


Neuere landwirtschaftliche Maschinen 
von den Vereinigten Fabriken landwirtschaftlicher Maschinen 
vorm. Epple & Buxbaum in Ausgsburg. 
(Seblufe.] Nachdruck verboten. 
(Mit Abbildungen, Fig. 152--155.) 

Um Auswechselungen rasch und ohne grofse Mühe vornehmen zu 
können, ist die ganze Maschine derart zusammengesetzt, dafs jeder 
Teil für sich ablösbar ist. Für den Transport (durch Tore, auf schmalen 
Wegen etc.) ode auch zum Aufstellen in engen Räumen kann die.Ma- 
schine auf zwei Räder mit Stahlachse, die Transportkarre, gestellt 
werden, wodurch ein Fahren quer zur Längsachse möglich ist; die 
Deichsel wird dabei umgesteckt. 

Das Gewicht der Maschine beträgt 700 kg, der Arbeitsverbrauch 
im völligen Leergange stellt sich laut Versuchsprotokoll auf 1,38 PS, 
im Arbeitsgange bei 1,28 m Schnittbreite auf 2,56 PS und bei 1 m auf 
1,66 PS. Die stündliche Sohnittfläche ergab sich zu 3600 >< 1,28 X 
1,20 = 5529,6 qm = 0,5530 ha. 


Die zweite der in der Sächsischen Maschinen-Prüfungs-Station zu 
Leipzig geprüften landwirtschaftlichen Maschinen genannter Firma ist 
die Grasmähmaschine „Rasa“ (Fig. 152). Diese geht auf zwei 
775 mm hohen Fahrrädern mit 110 mm breitem, mit Querrippen ver- 
sehenem Radkranz. An den Fahrrädern’ befinden sich Knaggenacheiben, 
so dafs ein Fahrrad gegen das andere zurückbleiben kann. Die Be- 
wegung der Fahrräder wird durch ein Stirnradpaar und ein Kegelrad- 
paar auf die stählerne, in auswechselbaren Büchsen gelagerte Kurbel- 
welle übertragen, welche durch Kurbelscheibe und Kurbelzapfen einer 
hölzernen Schubstange und mit dieser dem Messerbalken die hin- und 
hergehende Bewegung erteilt. Die Finger sind bei einer freien Länge 
von 100 mm 76 mm voneinander entfernt, laufen nach vorn zu in eine 
gerade gerichtete Spitze aus, berühren sich zur Übertragung des 

ruckes auf die Nachbarfinger mit seitlichen Vorsprüngen und sind mit 
Stahlplatten belegt, welche sägenartig gerippte Gegenschneiden besitzen. 
Auf der stählernen Messerstange sind achtzehn trapezförmige Messer aus 
леш Stahl mit glatter Schneide aufgenietet. Zum Niederhalten 
les Messers dienen fünf auf den Fingerbalken geschraubte Deckenfüh- 
rungen, während für die Führung der Messerrücken an den Decken- 
führungen auswechselbare stählerne Führungspratzen angebracht sind. 

Der Schneideapparat besteht aus einem Fingerbalken aus Stahl, 
an welchem siebzehn aus Tempergufs hergestellte Schutzfinger so an- 
gebracht sind, dafs weder auf der oberen noch auf der unteren Seite 
Schraubenképfe oder Muttern hervorragen. Die beiden Fingerbalken- 
schuhe an den Enden sind mit verstellbarer Sohle versehen, um den 
Fingerbalken behufs Herstellung beliebiger Stoppelhöhen in bestimmtem 
Abstand über den Boden gleiten zu lassen. 

Die Messer werden durch die Schubstange von einem Finger bis 
zum andern bewegt, so dafs der Messerhub 76 mm beträgt und auf 
einen Umgang des Fahrrades 24 Kurbelumdrehungen entsprechend 
48 Messerhube von je 76 mm Länge oder 11,7 Kurbelumdrehungen 
= 23,4 Messerhube auf eine Sekunde entfallen, da die mittlere Fahr- 
geschwindigkeit 1,19 m in einer Sekunde betrug. Es ergibt sich hieraus 
eine Messergeschwindigkeit von 23,4. 7,6 = 1,78 m in einer Sekunde. 
Die Schnittbreite der Maschine zwischen den Fingerbalkenschuhen ge- 
messen ist 1368 mm, die Spurweite beträgt 1075 mm. : 

Der Schneidapparat kann mittels eines auf der rechten Seite an- 
gebrachten Fufshehels vom Kutschersitze aus gehoben und durch einen 
mit diesem Fufshebel in Verbindung stehenden Aufhelfhebel von Hand 
in der höchsten Lage fest eingestellt werden. Rechts neben dem 
grofeen Aufhelfhebel ist ein Kipphebel angeordnet, durch welchen 

ler Schneideapparat in eine gewünschte Lage zur Bodenfläche gebracht 
werden kann. Durch Einschnappenlassen des Riegels vom Kipphebel 
in die entsprechenden Luken des Stellsegments kann der Schneide- 
apparat in den gewünschten Stellungen festgehalten werden. Er lafst 
sich zum Transport aufklappen und mittels einer am Deichselschuh 
befestigten Schraube mit Griffmutter festhalten. Das Triebwerk ist 
durch Drehen eines Exzenters mittels Fulshebels ein- bezw. ausrückbar. 

Das Schubstangenlager des stählernen Kurbelzapfens ist mit einer 
auswechselbaren Büchse aus Hartbronze gefüttert und mit einem dicht 
verschliefsbaren Olgefafa versehen. Der Messerkopf hat eine Kugel, 
welche in ihrem Innern mit Öl versehen werden kann. Dieses teilt 
sich durch Öffnungen den Reibflächen der federnden Kugelbänder mit, mit 
denen die Schubstange an der Kugel des Messerkopfes durch Schraube 
und Sperrad nebst Klinke gehalten wird. Durch Lüften dieser Schraube 
und Auseinanderhalten der federnden Bänder läfst sich die Schubstange 
von dem Messerkopf lösen. Die Zugwage ist nicht nur mit der Fahr- 
deichsel, sondern auch mit dem Angriffspankt des Schneideapparates 
verbunden, um einen Teil der Zugkraft direkt auf diesen zu übertragen. 

Das Gewicht der Maschine stellt sich auf ca. 320 kg, der Arbeits- 
verbrauch im Lehrgange auf 1,02 PS, im Arbeitsgange auf 2,39 PS; 
die stündliche Schnittflache auf 0,5312 ha und die Schnittfläche pro 
Pferdestärke und Stunde auf 0,222 ha. 


Die von Epple und Buxbaum gebaute Einkurbel-Dampf- 
Dreschmaschine kennzeichnet sich dadurch, dafs an Stelle der 
sonst erforderlichen zwei und drei Kurbeln nur eine vorhanden ist. 


Bei jeder Dreschmaschine sind zwei Gruppen sich hin- und herbe- 
wegender Maschinenteile zu unterscheiden, nämlich: die Strohschüttler 
und der unter diesen arbeitende Rütteltisch nebst Rüttelkasten. Die 
hin- und hergehende, rüttelnde Bewegung dieser Teile wird bekannt- 
lich fast ausschliefslich durch Kurbelwellen erzeugt. Entsprechend 
den vorgenannten zwei Gruppen findet man nun bei anderen Systemen 
gewöhnlich zwei Kurbelwellen, von denen die eine die Strohschüttler 
bewegt — anstatt dieser einen Kurbelwelle sind häufig auch deren 
zwei vorhanden —, während die andere Kurbelwelle, die sogen. Reuter- 
welle, den Rütteltisch nebst Rüttelkasten in Bewegung versetzt. 

Bei der durch Fig. 153 im Längsschnitt dargestellten Dresch- 
maschine dagegen werden alle diese Teile durch eine einzige Kurbel- 
welle angetrieben. Es wird also hier die zweite, bezw. auch dritte 
Kurbelwelle samt der entsprechenden Anzahl von Lagern und Schmier- 
stellen gespart. Derjenige aber, welcher weils, welche Mühe die In- 
standhaltung der in der Regel in einem engen, unzugänglichen Raume 
gelagerten Reuterwelle verursacht und welchen Öl- und Kraftverbrauch 
diese Welle erfordert, weils deren Beseitigung zu würdigen. Durch 
Verbindung der beiden äufseren, an den Gestellwänden befestigten 
Auflageplatten mit einem stärken, schmiedeeisernen Querstück ist für die 
Kurbelwelle ein unveränderliches Fundament geschaffen worden. 

Dieses ermöglicht, aufser den beiden seitlichen, noch die Anbringung 
eines dritten Lagers in der Mitte der Kurbelwelle, so dafs diese an 
drei Stellen geführt ist. Durch die dreifache Lagerung auf einem 

meinschaftlichen Fundament wird ferner nicht nur eine vollkommene 
tabilität erzielt, sondern auch die Abnützung beschränkt. Ebenso 
bringt die Konstruktion des mit den beiden Lagerplatten der Kurbel- 
welle befestigten schmiedeeisernen Querstücks von selbst die gerade an 
dieser Stelle so notwendige Verbindung der beiden Gestellwände. Durch 
diese Verbindung und die aufserdem noch angebrachten Verstrebungen 


Fig 152. Z. A.: Neuere landwirtschaftliche Maschinen con den Vereinigten Fabriken 
landwirtschoftlicher Maschinen vorm. Ерріе § Buzbaum in Augsburg. 


wird die Widerstandsfähigkeit des Gestellrahmens gegen Stölse und Ver- 
schiebungen vergrölsert. Die Gestellwände selbst sind in solcher Länge 
ausgeführt, dafs Strohschüttler, Reuter und Siebe reichliche Arbeits- 
flächen erhalten konnten, wodurch auch bei aufsergewöhnlicher Bean- 
spruchung der Dreschmaschine noch ein guter Reindrusch erzielt wird. 

Bezüglich der Bauart der Gestellwände ist hervorzuheben, dafs 
deren einzelne Bretter in der Längsrichtung angeordnet, durch 
Nute und Feder zusammengefügt und mit den Rahmenhölzern fest 
verbunden sind. Es bildet also die Gestellwand einen Träger von 

olser Tragfähigkeit und zwar ohne Anwendung schräg Jaufender 

trebehölzer, welche jedenfalls den Nachteil haben, die genaue Mon- 
tierung der Trommel- und Kurbelwellenlager zu erschweren. Aller- 
dings ist der beschriebene Gestellrahmenbau nur bei einem Dresch- 
maschinensystem möglich, wie es die Einkurbelmaschine ist, deren 
Einfachheit es gestattet, alle Teile bequem und leicht zugänglich an- 
zuordnen, ohne durch zahlreiche und grofsere Ausschnitte die kraft 
der Gestellwände zu schwächen. Bei der Konstruktion des Gestell- 
rahmens wurde auch auf ein leichtes Einbringen und Entfernen der 
Dreschtrommel Bedacht genommen und die Einrichtung getroffen, dafs 
nach Abnehmen der beiden Verbindungslaschen an den oberen Lang- 
bäumen Ausschnitte frei werden, durch welche die Trommel ohne 
vorheriges Loskeilen von der Achse samt dieser aus den Lagern und 
aus der Maschine gehoben werden kann. Diese Konstruktion bietet 
den Vorteil, dafs die Trommel, wenn einmal auf die Achse festgekeilt 
und ausbalanziert, nicht mehr aus dieser Stellung gebracht wird, was 
ohne die vorgenannten Ausschnitte nicht zu vermeiden ware. Eine 
Schwächung des Gestellrahmens durch diese Ausschnitte tritt nicht 
ein, da die oberen Langbäume durch die beiden Laschen wieder ver- 
bunden sind und aufserdem in den gleichen Feldern der Gestellwände 
die Trommel-Lagerplatten sich befinden, welche mit langen Flächen 
an die beiden senkrechten Streben dieser Felder verschraubt sind. 
Hierdurch ist einerseits eine weitere Verstärkung und Versteifung der 
Gestellwaude erreicht, und andererseits eine sichere Unterlage für das 
Trommellager geschaffen. 

Das Trommellager selbst hat lange und kräftige Lagerschalen 
aus Hartbronze mit gefrästen Kugelflächen, welche in ebenfalls be- 
arbeiteten, entsprechenden Vertiefungen des Lagerkörpers ruhen. In- 
folge der hierdurch ermöglichten Kugelbewegung ist ein Klemmen 
der langen Lagerschalen bei etwa eintretenden Veränderungen aus- 
geschlossen, was wesentlich zur/dauernden Erhaltung der Schalen so- 


wie der Lagerflächen an der Trommelwelle beiträgt. Die Lager selbst 
werden sowohl mit Ring- als auch mit Stiftenschmierung ausgeführt. 
Die Trommel ist kräftig, ganz aus Eisen und Stahl hergestellt und 
durchweg bearbeitet, infolgedessen vollkommen rund und genau aus- 
balanziert; die gerippten Rollstahl-Schlagleisten (vgl. Fig. 154) sind auf 
eigenartig geformten, schmiedeeisernen Schlägern derart befestigt, dafsein 
Auswechseln der ersteren insgesamt oder einzeln leicht ausführbar ist. 
Die Trommel ist infolge ihrer Konstruktion dauerhaft und trägt durch 
ihr Gewicht wesentlich dazu bei, die Unregelmafsigkeiten des Einlegens 
auszugleichen und die Maschine in gleichmäfsigem Gange zu erhalten. 
Der Dreschkorb kennzeichnet sich dadurch, dafs er im Innern mittels 
Spezialmaschine kreisrund ausgearbeitet ist und so mit der vorstehend 
beschriebenen, ebenfalls kreisrunden Trommel einen technisch voll- 
kommenen Dreschapparat bildet, dessen Leistung kaum übertroffen wer- 
den kann. Der Dreschkorb ist aufserdem kräftig zusammengebaut und 
derart eingerichtet, dals die Korbstäbe über die Tragbogen vorstehen, da- 
mit man sie nach eingetretener Abnützung wieder scharf machen kann. 
Vom Dreschapparat a b, Fig. 153 gelangt das Dreschgut auf den 
fünfteiligen Strohschüttler e, durch dessen Bewegung das Stroh ab- 
wechselnd senkrecht aufgeworfen und wagrecht nach vorwärts ge- 


möglich, je nach Bedarf die Körner den Gerstenentgranner allein, oder 
den Gerstenentgranner und Koppkonus zusammen passieren oder beide 
Apparate umgehen zu lassen und unmittelbar in den kleinen Rüttel- 
kasten des zweiten Putzwerkes abzuwerfen. Aufserdem ist noch eine 
Vorrichtung angebracht, durch welche die Körner vom Elevator we; 
auf dem kürzesten Wege, also mit Umgehung des Entgranners und 
Koppkonus, sowie der zweiten Putzerei und des Sortierzylinders, direkt 
in den Sack gebracht werden können. Diese Vorrichtung ist besonders 
für stark brandiges Getreide wertvoll, um dem Zerreiben des Brandes 
im Entgrauner und Koppkonus und dadurch verursachten Verschmieren 
der gesunden Körner vorzubeugen. 

om Gerstenentgranner und Koppkonus fällt das Getreide auf die 
zweite Putzerei. Diese besteht aus einem in rüttelnder Bewegung 
befindlichen auswechselbaren Siebe, auf welches ein Ventilator wirkt, 
um die durch den Gerstenentgranner und Koppkonus abgestolsenen 
Unreinigkeiten durch einen ‘Auslauf zu entfernen. Dieser Auslauf 
führt die Unreinigkeiten sowie die durch zu kräftige Windwirkuog 
etwa mitgerissenen guten Körner wieder auf das Abreutersieb zurück, 
so dafs diese nicht verloren gehen. Diejenigen Körner, welche durch 
das auswechselbare Sieb fallen, werden in der Regel dem verstellbaren 


schoben wird. 
Die grofse 
Länge der 
Sehüttler und 


Sortierzylin- 
der q, Fig.153 
zugeführt. 
Um sicher zu 


deren sachge- 
mälse Anord- 
nung bewirken 
eine gründ- 
liche Reini- 
gungdesGlatt- 
strohes von 
Körnern. Um 
aber auch un- 
ter ungünsti- 
gen Verbält- 
nissen ein vollkommenes Ausschütteln der Körner zu erzielen, sind die 
Maschinen mit einer rostförmigen Schüttlerverlängerung x versehen, 
welche das Stroh unter fortwährender kräftiger Wurfbewegung zu pas- 
sieren hat. Durch diese Einrichtung wird nicht nur die Schüttlerarbeit 
vervollständigt, sondern es wird auch das Stroh glatt und unbeschädigt 
aus der Maschine befördert. Die Schüttlerverlängerung an sich unter- 
scheidet sich vou den bei anderen Maschinen gebräuchlichen sogen. 
Nachschüttlern dadurch, dafs sie direkt mit den Schüttlern zusammen- 
hängt und genau dieselbe energische Bewegung wie diese macht, 
während die Nachschüttler in der Regel eine selbständige Bewegung 
von geringerer Energie haben. 

Das vom Stroh befreite Dreschgut gelangt zur ersten Putzerei. 
Diese enthält zunächst das Abreutersieb g, durch welches das Kurz- 
stroh abgesondert wird, ferner das vom grofsen Ventilator k be- 
strichene Windsieb 3, welches Spreu und sonstige leichte Teile entfernt, 
und endlich die beiden Wechselsiebe 5, 6, durch welche Distelköpfe, 
Steinchen, kleine Sämereien, Sand u. в. w. ausgeschieden werden. 
Von den Wechselsieben 5, 6 wird das so vorgereinigte Getreide in den 
Elevator 1 (Schöpfwerk) geleitet, an dessen endlosem Riemen eine 
entsprechende Anzahl grolser Becher befestigt sind, welche so viel 
fördern, dafs selbst bei reichlicher Schüttung Verstopfungen ausge- 
schlossen sind. Das vom Elevator in die Höhe gehobene Getreide 
gelangt durch den Einlauf 9 in der Regel in den Gerstenentgranner 
und Koppkonus 10, 15 (m), Fig. 155. 

Diese beiden Teile bestehen aus einer mit Stahlmessern und ver- 
stellbaren Schlägern 15 besetzten Welle n, die in einem gulseisernen 
Gehäuse m mit zwei Abteilungen rotiert. Hierdurch werden einerseits 
die Grannen entfernt, andererseits die Körner poliert, um ein besseres 
Aussehen zu erhalten. Durch Drehklappen 12 und Schieber ist es 


Fig. 154. 


Fig. 153 u. 154. 2. А.: Neuere landwirtschaftliche Maschinen von den Vereinigten Fabriken landwirtschaftlicher Maschinen 
vorm. Eppie $ Burbaum in Augsburg. 


‚ sein, dafs die 
Körner unter 
allen Verhält- 
nissen ganz 
reinin den Sor- 
tierzylinder 
kommen, wer- 
den sie noch 
einer Nachrei- 
nigung unter- 
zogen. Zu die- 
sem Zwecke ist ein dritter Ventilator vorgesehen, dessen Wind das 
Getreide auf dem Wege nach dem Sortierzylinder zu passieren hat. 
Auch dieser Ventilator wirkt, wie die Ventilatoren der ersten und 
zweiten Putzerei, als Bläser und ist gerade deshalb geeignet, eine 
energische Wirkung auf das von der zweiten Putzerei kommende Ge- 
treide auszuüben. Dieser Umstand sei hier deshalb betont, weil der 
sonst angewandte Saugwindstrom infolge seiner wenig durchgreifenden 
Wirkung das herabfallende Getreide nur an der Oberfläche berührt 
und sich daher zur Körnerreinigung erfahrungsgemäfs weniger eignet. 
Das durch den dritten Wind gründlich gereinigte Getreide kommt 
schliefslich in den Sortierzylinder, um von hier der Körnergröfse nach 
sortiert durch die Stutzen 22, 24, 25, Fig. 155 in die Säcke abgeführt zu 
werden. Die Verstellung des Sortierzylinders für die verschiedenen 
Körnergröfsen geschieht durch Drehen an einer Handkurbel, wodurch die 
Zwischenräume der die Sortierung bewirkenden Stahldrahtspirale der 
jeweils vorliegenden Getreideart entsprechend beliebig eingestellt werden 
können. Damit sich jedoch diese Zwischenräume nicht durch Körner 
allmählich verstopfen, wird an die äufsere Oberfläche der Stahldraht- 
spirale eine mitrotierende Bürste durch Federkraft angeprefst, welche 
infolge ihrer federnden Lagerung gleich wirksam bleibt, auch wenn sich 
ihr Darchmesser durch Abnützung verkleinert (vgl. Fig. 156). Soll das 
Getreide nicht sortiert werden, so kann man es mittels einer besonderen 
Klappe am Sortierzylinder vorbei direkt in den Sack laufen lassen. 
Aus vorstehenden Darlegungen geht hervor, dafs die Konstruktion 
der „Einkurbel-Dampfdreschmaschine“ den heutigen Anforderungen an 
eine vollkommene Dreschmaschine entspricht, aufserdem aber infolge 
Wegfalles zahlreicher Lager und der damit verbundenen Reibungs- 
widerstände mit geringerem Kraftverbrauch arbeitet und weniger 
Schmiermaterial erfordert wie andere Dreschmaschinen. Die geringere 


Zahl sich abniitzender Teile erklärt auch, warum bei den Maschinen 
nach Fig. 153 und 154 die etwa später eintretenden Reparaturen ein- 
facher und billiger auszuführen sind, als dies bei älteren und kom- 
plizierten Dreschmaschinen-Systemen der Fall ist. Aus dem Vorhanden- 
sein einer einzigen Kurbelwelle ergibt sich weiter, dals im Innern 
der Maschine lediglich fünf leicht zugängliche, vollständig staubdichte 
Lager sich befinden, alle anderen Lager aber aufserhalb angebracht 
und deshalb auch während des Betriebes leicht und gefahrlos zugäng- 
lich sind. Diese Anordnung, welche für eine bequeme und zuverlässige 
lostandhaltung der Maschine von Wichtigkeit ist, kann nur bei der 
Einkurbelmaschine durchgeführt werden. 

... Die Ölzuführung ist als sachgemälse zu bezeichnen, auch sind die 
Olkammern mittels Deckel staubdicht verschlossen, um eine Verun- 
reinigung des Ols oder den Verlust desselben bei bewegten Lagern 
zu verhindern. Es erübrigt noch, darauf hinzuweisen, dafs alle schwin- 
genden Teile an der Einkurbel-Dreschmaschine gegenseitig ausbalanziert 
sind, infolgedessen die Maschinen eine grofse Stabilität und einen ruhigen 
Gang besitzen. Hierzu trägt auch die fast durchgängige Anwendung von 
Holzfedern zum Aufhängen der schwingenden Teile bei. Gegenüber Schar- 
nieren, die sonst vielfach an solchen Stellen zu finden sind, haben diese 
Holzfedern den Vorteil, dafs sie stofsfrei und ohne Reibung arbeiten, 
keiner Schmierung bedürfen und geringe Reparaturkosten verarsachen. 
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Mieten Fehler begehen, die sich dann durch geringe Haltbarkeit der 
Kartoffeln und dementsprechende Verluste rächen. In anerkennens- 
werter Weise hat deshalb die „Zeitschrift für Spiritusindustrie“ einige 
Winke über das Einmieten der Kartoffeln veröffentlicht, von denen 
wir nachstehend das wichligate wiedergeben. Es empfiehlt Oberamt- 
mann Dieckmann, Heimburg in der „Ill. Landw. Zeitung‘ die Be- 
achtung von folgenden Punkten: 

die Kartoffeln sollen möglichst trocken liegen, gut aus- 
dünsten und sich deshalb weniger erwärmen können und unbedingt 
vor Frost gesichert sein. 

Auf ein gutes Ausdünsten legt der Verfasser ganz besonderen 
Wert, denn er hat beobachtet, dafs ganz totreife Kartoffeln vom Sand- 
boden, bei denen das Kraut schon Wochen lang vorher abgestorben 
war und die trocken und kühl in die Miete gekommen und kurze Zeit 
nach dem Roden mit voller Decke versehen worden waren, trotz in 
den Firsten angebrachter Strohwische wegen ungenügender Aus- 
dünstung hauptsächlich in der Spitze der Miete in Fäulnis übergingen. 
Das lange Liegen der reifen Knollen in der Erde hatte also noch nicht 
genügt, sie vollends ausdünsten zu lassen. 

Daraufhin ist er allmählich zu folgendem Einmietungsverfahren 
übergegangen, das sich schon 5-:-6 Jahre bei ihm gut bewährt haben 
soll: In einer runden Miete werden nicht mehr als 80 Ztr. Kartoffeln 

in einer Höhe von 1,2 m untergebracht und sofort mit einer 

] starken Schicht Kartoffelkraut bis oben hin bedeckt; auch schadet 
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Fig. 155. Z. A.: Neuere landwirtschaftliche Maschinen von den Vereinigten Fabriken 
landwirtschaftlicher Maschinen vorm. Epple & Buzbaum in Augsburg. 
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Die Einlegeöffoung über der Dreschtrommel ist mit einer selbst- 
tätig und zuverlässig wirkenden, den Unfallverhiitungs-Vorschriften 
für landwirtschaftliche Betriebe entsprechenden Sicherheits- Einlege- 
vorrichtung versehen. Dieselbe schützt nicht nur an den Seiten, sondern 
auch von oben gegen Unfälle durch die Dreschtrommel und zwar so- 
wohl den Kinleger als auch das übrige beim Dreschen beschäftigte 
Personal; ferner verhindert sie das Ausspritzen der Körner, vermin- 
dert die Belästigung durch Staub und ermöglicht selbst ungeübten 
Personen ein gleichmälsiges, bequemes Einlegen aller Getreidearten. 

Die Einlegevorrichtung ist solid gebaut und leicht zu handhaben; 
der Einlegetisch und der Schutzdeckel samt dem Einlegekasten sind 
in Scharnieren drehbar, so dafs mit wenigen Handgriffen die Trommel 
freigelegt werden kann. Ebenso rasch und sicher ist die Trommel 
wieder zugedeckt und die Einlegevorrichtung betriebsfähig hergestellt. 
Endlich sind zum Schutze der zahlreichen um die Maschine beschäf- 
tigten Personen an beiden Seiten überall, wo Treibriemen und rotierende 
Teile gefährlich werden können, Schutzwände angebracht, bestehend aus 
Drahtgittern, welche seitlich aufklappbar und so angebracht sind, dafs 
die Zugänglichkeit der einzelnen Teile durch sie nicht erschwert wird. 


Über das Einmieten von Kartoffeln. 
Nachdruck verboten. 

Es ist eine nicht zu leugnende Tatsache, dafs von der jährlichen 
Kartoffelernte Deutschlands ein erheblicher Teil durch fehlerhafte 
Aufbewahrung verloren geht. Dieser Übelstand tritt ganz besonders 
in solchen Jahren ein, in denen die Kartoffeln infolge ungünstiger 
Witterungsverhiltnisse rasch in Fäulnis übergehen, wie dies auch in 
diesem Jahre in verschiedenen Gegenden Deutschlands der Fall ist. 
Wie bekannt, ist zur Verringerung der Kalamität vorgeschlagen worden, 
die Kartoffeln zu trocknen, soweit sie nicht direkt zur Spiritus- oder 
Stärkefabrikation und für den Konsum verwertet werden können, und 
zweifellos wird durch den inzwischen in die Praxis umgesetzten Vor- 
schlag ein nicht zu unterschatzender Teil der jährlichen Erute er- 
halten, der sonst verloren gewesen wäre. Immerhin aber ist doch 
die Leistungsfähigkeit der Trockenanlagen beschränkt, und es läfst 
sich nicht vermeiden, genau wie bei den Brennereien und Stärke- 
fabriken, die Kartoffeln eine gewisse Zeit lang aufzubewahren. 

Obgleich nun diese Aufbewahrung der Kartoffeln, die 
meist in sogen. Mieten erfolgt, seit Jahr und Tag gebräuchlich ist, 
gibt es doch immer noch genug Landwirte, die bei der Anlage der 


es nichts, wenn das Kartoffelkraut noch grün ist. Dann wird die 
Miete sogleich 3, mit einer 30 om dicken Erdschicht beworfen, so 
dafs nur die Spitze, etwa 70 cm im Durchmesser, frei bleibt, und 
diese wird nun noch in Höhe der Erdschicht mit Kartoffelkraut 
besonders bedeckt, um sie vor dem Einregnen und kleinen Frösten 
zu schützen. Das Kartoffelkraut ist dem Stroh vorzuziehen, 
weil es die Ausdünstung der Knollen besser als letzteres zuläfst. 
Nach 14tägigem Liegen unter der 30 cm starken Erddecke wird 
diese noch durch Aufwerfen von gut 60 cm Erde bis zu der- 
selben Höhe verstärkt; im Anfang November steckt man dann 
auf die Spitze der Mieten Strohwische, am besten direkt bis auf 
die Kartoffeln hinunter, und bedeckt die ganze Spitze mit 10 cm 
Erde. So bleibt die Miete bis zum ersten stärkeren Frost stehen, 
denn gegen geringe Fröste ist sie vollständig gesichert. Dann 
bedeckt man die Spitze mit Stroh, welches schon an der Miete 
vorrätig liegt, und bewirft sie noch mit 10 cm Erde, wodurch 
die Miete frostsicher eingedeckt ist. 

Die dünnen Erdschichten an der Spitze der Miete lassen sich 
beim Herausnehmen der Kartoffeln leicht entfernen, und für die 
Beseitigung der übrigen Erde, die hei starkem Frost nur teilweise 
zu geschehen braucht, ist schon überall der Anfang gemacht. 
Die runden Mieten erfordern nicht mehr Erdarbeiten, selbst 
wenn sie auch bis zur Spitze mit der dicken Erdschicht beworfen 
würden, und sind dem Kinregnen, wenn das Kartoffelkraut einmal 
nicht genügen sollte, viel weniger ausgesetzt als die langen. 

Werden die Kartoffeln an die Mietstellen gefahren, so hat 
man darauf zu achten, dafs sie nicht unnötige Beschädigungen erleiden ; 
an Stelle des Abladens über ein Sieb werden sie einfach direkt vom Wagen 
nach der Seite abgeschaufelt. Man mufs Acht geben, dafs beim Abfahren 
des Wagens vor dem Vorderrade keine Kartoffeln liegen; durch dasHinter- 
rad, welches durch die Kartoffeln geht, werden sie nicht beschädigt. 

Demgegenüber macht Brennereiverwalter Freds in der „Ztschr. 
für Spiritusindustrie“ einige Bedenken geltend, die darin gipfeln, dafs 
durch das Bedecken der Kartoffeln mit Kartoffelkraut die ersteren sehr 
leicht durch letzteres infiziert werden, und dafs deshalb besser Stroh, 
namentlich Rapsstroh zur Bedeckung zu verwenden sei. Ferner führt 
er nicht mit Unrecht aus, dafs langgestreckte Mieten viel vorteil- 
hafter anzulegen seien als runde. 

Eine interessante Art der Ausführung der Mieten besobreibt 
E. Schulz, Selchow, dessen Mitteilungen wir nachstehend folgen lassen : 

Man legt die Kartoffelmiete wie gewöhnlich an, aber von Osten 
nach Westen oder umgekehrt; sobald die Miete 8—4 m lang aufge- 
schüttet ist, wird ein Baum (Wiesebaum) oben auf die Kartoffeln ge- 
legt, an dessen stärkerem Ende eine Leine zam Ziehen befestigt ist. 
Jetzt wird Stroh auf die Kartoffeln und zwar über den Baum hinweg- 
gelegt und dieses gleich mit einem Stich Erde auch oben über dem 
Baum bedeckt. Der Baum mufs mit seinem hinteren Ende noch aus 
der Miete herausragen. Die Miete kann nach Belieben lang gemacht 
werden, nur mufs der Baum an der Leine immer nachgezogen werden, 
obne dafs man ihn vollends unter dem schon mit Erde bedeckten 
Stroh ganz hervorzieht. Es bildet sich dann unter der Strohdecke 
ein hobler Raum. Die Wärme steigt naturgemäfs nach oben; der 
Luftzug geht zum gröfsten Teil von Osten nach Westen oder umge- 
kehrt. Daher kann sich die Wärme in der Miete nicht ansammeln, 
sondern wird durch den Luftzug durch die gebildete Höhlung zu 
einem oder dem anderen Ende herausbefördert. Bei nassem Wetter kann 
auch eine solche Miete nicht einregnen, weil sie schon ganz mit Erde 
bedeckt ist; eine eingeregnete Miete, wenn auch nur von oben, wird 
nie mehr trocken, und die Folge davon ist frühzeitiges Faulen der 
Kartoffeln. Wo nun nicht Nadelstreu zur Winterdecke genügend vor- 
handen ist, wird die Miete später mit Kartoffelkraut, Lupinenschalen, 
Stroh oder sonst etwas, was gerade dazu verwandt werden kann, be- 
deckt, dann noch einmal leicht mit Erde beworfen, und die Winter- 
decke ist fertig. Sollte ein frübzeitiger Frost eintreten, wird ein 
Strohwisch in die Ventilationslöcher auf beiden Enden der Miete auch 
schon vor dem Bedecken mit der Winterdecke hineingesteckt. Auf 
diese Art eingemietete Kartoffeln haben sich immer gut gehalten. 
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Spitz- und Schälmaschine sowie Getreide-Vor- 
reinigungsmaschine mit Schüttelsieb 
von J. C. Ostheim in Marburg a. d. Lahn. 


- (Mit Abbildungen, Fig. 156 u. 157) 
Nachdruck verboten. 


Die Anforderungen, welche an eine rationell arbeitende Schäl- 
maschine gestellt werden müssen, sind mehrfacher Art. Zunächst 
kommt es darauf an, die Körner von der äufseren Holzfaser zu be- 
freien, wobei zu berücksichtigen ist, dafs man die Schälwirkung nicht 
etwa weiter treibt. Sobald nämlich auch 
die spröde Fruchthaut angegriffen wird, die 
infolgedessen ihren Zusammenhang verliert, 
besteht die Gefahr, dafs bei der Vermahlung 
gewisse Schalenteile zertriimmert werden, 
die sich dem Mehl mitteilen und es grau 
und stippig machen. Daher sind bei der- 
artigen Maschinen alle scharfen Arbeitsteile, 
die eine schneidende Wirkung auf das Ge- 
treide ausüben, um so mehr zu verwerfen, 
als durch diese auch das Zerschellen der 
Körner begünstigt wird, ein Übelstand, von 
dem eine gute Schälmaschine ebenfalls frei 
sein soll. 

Eine weitere Bedingung, welche die 
Spitz- und Schälmaschine zu erfüllen hat, 
besteht darin, dafs sie das Bartchen und 
möglichst auch den Keim entfernt. Der 
Spitzgang, welcher diesem besonderen Zwecke 
dient, ist wegen seines Raumbedarfes und 
der Umständlichkeit des Betriebes weniger 
beliebt, zumal er verhältnismälsig viel Kraft 
erfordert und ohne Aspiration arbeitet. 
Letzteres ist aber für eine gute Reinigung 
von grofser Wichtigkeit, weil die losge- 
lösten Schalenteile während der Bearbeitung 
dauernd abgesaugt werden müssen, um zu 
verhindern, dafs die Frucht ‘mit dem un- 
reinen Schälstaube in Berührung bleibt. Nur 
auf diese Weise kann erreicht werden, dafs 
das Getreide die Maschine auch wirklich 
sauber verlälst. 

Die durch Fig. 157 veranschaulichte 
Spitz- und Schalmaschine von J. С. Ostheim in Marburg 
в. d. Lahn erfüllt diese Bedingungen. Bei ihr wird die spitzende 
und schälende Wirkung durch ein von einem feststehenden Mantel 
umschlossenes Flügelwerk eigentümlicher Bauart erreicht. Der 
Schmirgelmantel ist aus einem Material hergestellt, bei dem ein. Ver- 
schmieren der Oberfläche ausgeschlossen erscheint, vielmehr die 
Porosität und damit die Wirkung sich stets gleich bleibt. Da die 
Schmirgelmasse einen hohen Härtegrad besitzt, so ist die Abnutzung 
gering; dennoch wurde einer solchen durch die Verstellbarkeit des 
Flügelwerkes Rechnung getragen. 

Ein Exhaustor erzeugt nicht nur im Arbeitsraume, sondern auch 
am Auslaufe einen starken Windstrom, der selbst während des Betriebes 
reguliert werden kann. Die Welle der Schältrommel läuft in öl- und 
staubdichten Ringschmierlagern, während die des Exhaustors und die 
der Schnecke in öl- und staubdichten Dochtschmierlagern ruhen. 

Maschinen dieser Art werden in drei Grölsen für eine Leistung 
von 400-:-600, resp. 700--1000 und 1200--1800 kg gebaut. Von den 
drei Maschinen beansprucht die kleinste einen Aufstellungsraum von 
1,71xX1,0xX 1,6 m in der Länge, Breite und Höhe, die mittlere einen 
solchen von 1,91 >< 1,1 X 1,8 und die grofste einen solchen von 
2,1 >< 1,2><2,0 m. Die Tourenzahl sinkt mit der Gröfse der Maschine 
von 550 auf 450 resp. 400 in der Minute. Das Gewicht stellt sich 
auf 680 resp. 850 und 1100 kg. 

Die in Fig. 156 dargestellte Getreide-Vorreinigungs- 
maschine mit Schüttelsieb ist speziell für die Verwendung in 
Speichern und Mühlen bestimmt; sie reinigt das Getreide durch 
mehrfache Absiebung und dadurch, dafs sie es wiederholt einem 
kräftigen Luftstrom aussetzt. 


Fig. 156. Getreide- Vorreinigungsmaschine von J.C. Ostheim 
in Marburg a. d. Lahn. 


Tabelle der Getreide-Vorreinigungsmaschinen nach Fig. 156. 


т : 
Antriebscheibe Ungefähre stünd- | _ Un- 
ЕЕЕ | liche Leistung Kraft-| gefähres 


| Saber Mafse der | 
Maschine | 


Nr. | ‚Umdreh- ———— ———— Беван) Gewicht 


БОБ [Durch Breite! ungen | for | für d 

Länge Ki Hohe [messer um к эзе Ke CH g 
1 | 2000 ' 1100 1805 180 | 110 | 700 | 4000| 800 h! 350 
а | 2000 1350 11805 180 | 130 | 700 | 7500| 1600 1° i 450 
3 | 2000 1700 1805| 180 | 150 100 |11000| 8500 | 11, | 650 


Der Einlauf des Getreides erfolgt an der Stirnseite der Maschine 
und wird durch eine selbsttätige Klappe geregelt. Das in gleichmalsigem 
Strom aus dem Einlaufkasten kommende Getreide wird zunächst von 
einem regulierbaren Luftstrom getroffen, der durch einen in die 
Maschine eingebauten Exhaustor erzeugt wird. Dieser führt die 

leichtesten Beimengungen, wie Staub und 
leichte Spreuteilchen, durch eine Leitung in 
ein Filter oder in die Staubkammer, wäh- 
rend mitgerissene taube oder leichte Körner, 
Spreu u. s. w. sich im Separator ablagern 
und von Zeit zu Zeit durch eine sich selbst- 
tätig öffnende Klappe abfallen. Das Ge- 
treide gelangt sodann auf das Vorsieb 
(Schrollensieb), das grobe Beimengungen 
wie grölsere Steine, Erdklumpen, Sack- 
bänder, Strohhalme u. в. w. zurückhält, fällt 
weiter auf ein feineres Sieb, das alle klei- 
neren, die Korngröfse aber noch übersteigen- 
den Beimengungen abscheidet und geht dann 
über das dritte Sieb, das feine Sämereien, 
Sand und auch ganz kleine Getreidekörner 
durchfallen läfst, während das gute Ge- 
treide zum Auslauf befördert wird. Hier 
wird es nochmals von einem zweiten Luft- 
strom durchzogen, der etwa noch vorbandene 
leichte Teile gänzlich entfernt, um dann voll- 
ständig gereinigt die Maschine zu verlassen. 

Die Maschine wird in den drei Gröfsen 

- der obenstehenden Tabelle ausgeführt und ist 
- in allen ihren Teilen bequem zugänglich. Die 
Siebe lassen sich leicht auswechseln. 

Wenn man Siebrahmen mit entsprechen- 
der Bespannung verwendet, kann diese Ma- 
schine mit gleichem Vorteil sowohl zur Vor- 
reinigung des Getreides in Speichern, wie 
auch zur ersten Reinigung in Mühlen ver- 
wendet werden. 


Die Müllerei der Gegenwart. 


(Mit Zeichnungen auf Tafel 10 und Abbildungen, Fig. 144-146, 
Heft 11 und Fig. 158 u. 159) 


{Schlufs.] Nachdruck verboten. 


Wie schon an anderer Stelle dieser Zeitschrift erwäbnt wurde, 
sollen Weizenmühlen bis zu 7500 kg täglicher Leistung, wie eine solebe 
in dem Diagramm, Fig. 158, dargestellt ist, weder automatisch noch 
als Hochmühle eingerichtet werden, da bei ihnen die ev. erzielte 
Ersparnis an Handarbeit keine gröfsere komplizierte Maschinenanlage 
rechtfertigt, ganz abgesehen von dem gröfseren aufzuwendenden Anlage- 
kapital. Die Handbeschüttung empfiehlt sich hier auch deshalb, weil 
in solchen Mühlen wohl niemals so grofse Posten gleichwertiger Roh- 
stoffe eingekauft werden, welche eine unveränderte Vermahlung ge- 
statten würden; es müssen hierbei nur zu oft die einzelnen Produkte 
ihrer Struktur und Qualität entsprechend verschoben werden. 

Die Vorteile des automatischen Mahlverfahrens bestehen im wesent- 
lichen darin, dafs man fast jede Handarbeit erspart und infolgedessen 
mit einem geringen Personal auskommt. In kleineren und mittleren 
Mühlenanlagen wird man bei einigermafsen guter Disposition natürlich 
auch die Schrotungen selbsttätig zum nächsten Walzenpaar zurück- 
führen und sich nur bei den feinen Griefsen und Dunsten auf die 
Handbeschüttung beschränken; wodurch nur zwei Personen zur Be- 
dienung der ganzen Anlage nötig sind; ja es ist nachgewiesenermafsen 
selbst in Mühlen bis zu 4000 kg täglicher Leistung der Betrieb schon von 
nur einer Person versehen worden. Jede weitere Nebenbeschäftigung, 
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wie Getreideannahme, Mehlverladen u. в. w. ist dabei naturgemäls 
ausgeschlossen. 

In dem Diagramm, Fig. 158, sind an Reinigungsmaschinen vor- 
handen: Aspirateur b, Magnet b,, Trieur b,, Schälmaschine b,, Netz- 
apparat b, und Bürstmaschine b,. Der Abstofs dieser Maschinen ist 
in Säcke abzufangen. 

Die Vermahlungsmaschinen bestehen aus einem Brechstuhl o 
Blaumehlsichter q, einem Doppelschrotstuhl o,, zwei Doppelglattstühlen 
und einem Mahlgang o,. Der Sichterei dienen ein vierteiliger Plan- 
sichter р und Zentrifugalsichtmaschinen h-:-h, mit Vorsichter. Zum 
Putzen der Griefse und Dunste dient eine doppelte Putzmaschine g. 
Die Kühlung der Walzenstühle und des Mahlgangs G erfolgt durch 
einen Schlauchfilter d, für Saugluft. 

Das vom Brechstuhl kommende Getreide geht zunächst in den 
ersten Abteil des zweiteiligen Behälters d, über den Schrotstuhl o: 
und gelangt von hier auf das erste Schrotwalzenpaar, wo es kräftig 

eschrotet wird. Der Abstofs oder das zweite Schrot vom ersten 

Fiertel-Plansichter р: wird wieder zurück in den zweiten Abteil des 

zweiteiligen Behälters geführt und gelangt als zweites Schrot auf das 

nächste Walzenpaar eu. Das Schrotprodukt wird auf den nächsten 

Viertel-Plansichter ру gesichtet. Die dritte und vierte Schrotung er- 

folgt ebenfalls auf dem Walzenpaare der ersten und zweiten Schrotung 
v Gan wie auch die Sichtung dieser Produkte auf den ersten beiden 
iertel-Plansichtern. 

Die Schalen der vierten Schrotung werden vom Plansichter ab- 
gesackt und zur vollständigen Befreiung vom Mehl auf den Mahlgang 
0, gegeben. 


Fig. 157. Spitz- und Schälmaschine von J. C. Ostheim 


in Marburg a.d. Lahn. (Text siehe Seite 89.) 


Die Griefse der ersten, zweiten und dritten Schrotung werden 
geputzt und ebenso wie diejenigen der vierten Schrotung in Säcke ab- 
gefangen und in passender Zusammensetzung den einzelnen Vermahlungs- 
maschinen aufgegeben. Die feinen Griefse und Dunste werden auf 
Walzen ausgemahlen; die Sichtung geschieht hierbei auf Zentrifugal- 
sichtmaschinen mit Vorsichtern, welche mit besonderen Griefs- und 
Dunstfächern eingerichtet wurden; sie ermöglichen jede Zusammen- 
stellung der einzelnen Produkte und dadurch auch jede gewünschte 
Mehlmarke bei recht hoher Ausbeute. 

Im Anschlufs an vorstehendes sei noch bemerkt, dafs die beiden 
mit drittes und viertes Schrot im Diagramm angedeuteten Walzen- 
paare Gem U. сууу in Wirklichkeit mit zur Ausmahlung gehören, also 
hier nur zum besseren Verständnis als mit zum Schroten verwendet, 
angedeutet sind. Es vermögen bei 7500 kg täglicher Leistung und 
viermaligen Schroten die Walzenpaare eines einzigen Doppelstuhles 
mit Walzen von 500 mm Länge und. 250 mm Durchmesser, die Arbeit 
in 24 Stunden wohl zu bewältigen. Ferner soll man bei viermaligem 
Schroten und vorwiegend Weizenmüllerei, Walzen mit 250 mm Durch- 
messer wählen; wenn dagegen sowohl Weizen- wie Roggenmüllerei 
betrieben werden soll, kann der Walzendurchmesser auf 300 mm 
Durchmesser erhöht werden. Riffeln für die Schrotwalzen sind 
8,5--9 pro om Umfang vorhanden mit 13%, Drall; sie sollen, da 
bei dieser Vermahlungsart viel Schrotmehl erzeugt werden muls, 
stumpfwinklig sein. 

Die Roggenmüllerei. 

In der Roggenmiillerei hat sich heute ein einheitliches Mahleystem 
Eingang verschafft, das von demjenigen der Weizenmüllerei wesentlich 
verschieden ist. Dies kommt daher, dafs das Roggenkorn in seiner 
Bauart und Struktur ganz anders wie das des Weizen geartet ist 
und in der Vermahlung auch zäher als das letztere erscheint. Dem- 
entsprechend mufs die Vermahlung eine andere sein. Die Vermahlungs- 
maschinen sind selbstverständlich dem Roggenkorn anzupassen, was 
man dadurch erreicht, dafs die Vermahlung mit Vorteil auf Walzen 
und Steinen durchgeführt wird. Roggenmühlen, welchenurmit 


Walzen eingerichtet wurden, ergaben kein befriedigendes | 


Resultat und solche nur mit Mahlgängen (Steinen) gehören 
der Vergangenheit an. 

Bei der Weizenmüllerei, besonders beim Hochmahlverfahren, ist 
man darauf bedacht, recht viele und grobe Griefse zu erzeugen; man 
erreicht dies mit der laugsamen Zerkleinerung des Weizenkornes. Bei 
der Roggenmüllerei dagegen wird das Korn beim Schroten recht stark 
angegriffen und so schon von Anfang an viel Mehl gewonnen. 

An sich wird die Roggenmüllerei nuralsFlachmüllerei 
durchgeführt. 

Hinsichtlich der Getreidereinigung in Roggenmühlen gilt 
dasselbe wie für Weizenmühlen, nur wird statt der Schälmaschine 
vielfach noch der Spitzgang angewandt; man kann dieg mehr als 
Geschmacksache ansehen, da beide Maschinen bei guter Disposition 
und Ausführung das gleiche leisten. 

Die Getreidewäscherei hat sich bis jetzt in der Roggen- 
müllerei noch nicht einzuführen vermocht, obgleich sie auch hier oft 
recht gute Dienste leisten würde, in manchem Falle sogar eine unbe- 
dingte Notwendigkeit wäre; der selbsttätig arbeitende Netz- 
apparat dagegen hat sich fast in jeder Roggenmühle eingebürgert. 

Die Walzenstuhlungen für Roggenmüllerei dürfen zur Er- 
zeugung guter Mehlqualitäten mit Walzen nicht unter 300 mm Durch- 
messer gewählt werden; man gehe aber auch nicht über 350 mm 
Durchmesser hinaus. Die Differentialgeschwindigkeit der Walzen zu- 
einander hat sich mit 1:3 als am vorteilhaftesten erwiesen. 

Während man in der Weizenmüllerei vor dem eigentlichen Ver- 
mahlen Brechwalzen anwendet, benutzt man in der Roggenmüillerei 
stete nur Quetschwalzen mit gleicher Umfangsgeschwindigkeit. 


e, 158. 2. A.: Die Müllerei der Gegenwart. 


Das Korn wird durch diese nur gedrückt, seine Hülle gelockert und 
so das nachfolgende Schroten wesentlich erleichtert. Durch das 
Quetschen werden die Riffeln der Schrotwalzen auch erheblich E 
schont. Dafs durch die Quetschwalzen auch viel Schmutz und das 
sogen. schlechte Blaumehl entfernt werden, ist schon genügend hervor- 
gehoben worden. 

Im übrigen sei der Gang der Roggenvermahlung in den Dia- 
grammen, Fig. 144, Heft 11 u. 159, dargestellt. Die Vermahlung ge- 
schieht hier auf Walzen und Steinen. 

Da die Reinigungsmaschinen, wie bereits bemerkt wurde, dieselben 
sind wie in Weizenmühlen, so sind sie in den Diagrammen fortge- 
lassen. Sie bestehen bei der Anlage für 40000 kg täglicher Leistung, 
Fig. 144, aus: Aspirateur, Magnet, Trieur, Spitzgang, Netzapparat und 
Bürstmaschine. 

Nachdem der Roggen die Reinigungamaschinen passiert hat, kommt 
er auf die Quetschwalzen c, von 300 mm Durchmesser und 600 mm 
Länge. Die Walzen sind glatt und arbeiten ohne Differential- 
geschwindigkeit bei minutlich 220 Umdrehungen. Der Roggen wird 
stark gequetscht auf den nachfolgenden Blaumehlsichter q geleitet, 
welcher mit Drahtgewebe bespannt wird. Das abgesiebte Biaumehl 
(Bl) wird abgesackt, der Übergang oder erstes Schrot geht über die 
Kasten 4, auf die Walzenpaare c,, mit Walzen von 300 mm Darch- 
messer und 1000 mm Länge; die Walzen haben 81, Riffeln auf den 
Zentimeter Umfang bei 12%, Drall. Das Schrotprodukt wird auf den 
Dreiviertel-Plansichter р; gesichtet. Der gesamte Übergang (Schrot 
und Griefse) geht direkt auf die nächsten Basse ец mit 
gleichen Dimensionen über; die Walzen haben neun Riffeln auf den 

entimeter Umfang. Der beim ersten Schroten gewonnene Dunst wird 
auf einem besonderen Walzenpaar о; für sich gemahlen. 

Das Produkt der zweiten Schrotung wird auf einem halben Plan- 
Schier pu gesichtet. Der Übergang geht zur dritten Schrotung auf 
zwei Walzenpaare Gu mit Walzen von 300 mm Durchmesser, 1000 mm 
Länge und mit zehn Riffeln auf den Zentimeter Umfang. Der Siob- 
tung dieser Schrotprodukte dienen ebenfalls zwei Viertel- Plan- 
sichter рүп. 
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Die Übergänge der ersten Dunstmahlung vom zugehörigen Viertel- 
Plansichter werden der zweiten und dritten Schrotung zugeführt. Die 
Übergänge der dritten Schrotung gehen aufeinanderfolgend auf zwei 
Walzenpaare с, y und с, vı mit je einem Viertel-Plansichter py, pyr Die 
gewonnenen Mehle sind abzusacken, oder aber auch durch die Zentri- 
fugalnachsichter r, r, der dreiteiligen Mehlmischmaschine k zuzuführen. 

Der weiteren Ausmahlung der Dunste dienen drei Mahlgänge o,, 
о, Оз mit 1300 mm Steindurchmesser (französische Steine), der Ab- 
sichtung dienen Zentrifagalsichter mit Vorsichter h, —h,. 

Zur Kühlung der Walzenstuhlungen und Mahlgänge ist ein kräftiger 
Schlauchfilter d,, d, zur Anwendung gekommen. 


Die im Diagramm, Fig. 159, mit 5000 kg täglicher Roggenver- 
mahlung dargestellte Anlage besitzt für die Reinigung folgende Ma- 
schinen: Aspirateur, Magnet, Trieur, Schälmaschine und Bürsten- 
schnecke. j 

Nach der Reinigung kommt ein Quetschstuhl c, mit Walzen von 
300 mm Durchmesser und 400 mm Länge. Das stark gequetschte Korn 
wird, wie üblich, auf den nachfolgenden Blaumehlsichter q gesichtet. 
Während das Blaumehi in Säcke abgefangen wird, gelangt der Über- 
gang durch den einen Abteil des zweiteiligen Behälters auf den Schrot- 


Fig. 159.7. Z. A.: Die Müllerei der Gegenwart. 


stuhl c,, welcher mit Walzen von 300 mm Durchmesser und 500 mm 
Länge versehen ist. Das Schrotprodukt kommt in einen Vorsichter h, 
wo Mehl und Griefse abgesondert und der Zentrifagalsichtmaschine h, 
zar weiteren Absichtung von Mehl zugeführt werden; der Übergang 
des Vorsichters h dagegen geht wieder in den zweiten Abteil des 
Stublbehälters zurück. Dasselbe Spiel wiederholt sich dreimal, um das 
Produkt dann zur vollständigen Ausmahlung nochmals auf den zweiten 
Gang gelangen zu lassen; hier werden auch die letzten Dunste mit 
diesem Produkt vermischt. Die Übergänge von den Zentrifugalsicht- 
maschinen der nächsten Produkte werden auf Walzen und einem Mahl- 
gange fertig ausgemahlen. Die Mehle werden abgesackt und, in ge- 
wünschte Mehlmarken zusammengestellt, auf einer Mischmaschine ge- 
hörig vermischt. К 

Aus vorstehendem ist zu erkennen, dafs die Roggenmüllerei wesent- 
lich einfacher ist als die Weizenmiillerei, und dafs bei ihr Mahlgang 
und Zentrifugalsichtmaschine noch eine erhebliche Rolle spielen. Trotz 
mehrfacher Versuche, auch die Roggenmühlen nur mit Walzen und 
Plansichtern einzurichten, vermochten diese 
Maschinen, wie man bald erkannte, den Mahl- 
gang und die Zentrifugalsichtmaschine doch 
nicht ganz zu ersetzen. 


Sichtmaschine 

von Н. Hecht, Mühlenbau-Anstalt 

in Radegast, Anh. 
(Mit Abbildung, Fig. 160.) 
Nachdruck verboten‘ 

Während Zentrifugalsichter, Plansichter 
u. a. einen grofsen Aufstellungsraum bean- 
spruchen, weist die in Fig. 160 abgebildete, 
in den letzten Jahren unter dem Namen 
Askania-Siohter bekannt gewordene Ma- 
schine verhältnismälsig geringe Dimensionen 
auf. Ihre Leistungsfähigkeit ist dessen- 
ungeachtet eine hohe, denn nach der Ver- 
sicherung der ausführenden Firma H. Hecht, 
Mühlenbau-Anstalt in Radegast in 
UL Anh. braucht sie zum Absichten von 600 kg 
Schrot pro Stunde nur eine Sichtfläche von 
са. 1 qm. Dabei sollen die Griefse absolut 
scharf und mehlfrei sein. 

Die Trommeln dieses Sichters weichen 
von der kreisrunden Form ab, um dem Sichtgut eine bestimmte 
Fiugrichtung zu geben. Aus der Schnittzeichnung Fig. 160 erkennt 
man, dafs der Apparat einen Vor- und Nachsichter enthält. Die 
kreisende Bewegung der Schläger findet in einem unrunden Raum 
statt, der durch eine Nase’ h in zwei Kammern geteilt ist, derart, dafs 
das in den Oberraum eintretende Sichtgut durch die Luftbewegung 


Fig. 160, Z. A.: Sichtmaschine 
ton Н. Hecht, Mühlenbau - An- 
най in Radegast, Anh. 


der Schläger hochgewirbelt, gegen die Nase h gedrückt und zwischen 
den Schlägerplatten i in den mit Gaze abgeschlossenen zweiten Raum k 
geprefst und durch das Gazefenster g geschleudert wird. Dieser Vor- 
raum о kann vorteilhaft vergröfsert werden zu einem Vorraum d, der, 
mit einem eigenen Gazefenster f versehen, infolge der Schläger- 
bewegung dieselbe Funktion für die Kammer e wie vorher der kleine 
Vorraum с für die Kammer a versieht, während ein Teil дев Sichtgutes 
bereits durch sein Gazefenster f fliegt. Netürlich wird durch den 
gröfseren Vorraum eine gröfsere Menge Mahlgut gesichtet. 
Oberhalb der liegenden Sichttrommel ist eine Führungsmulde an- 
geordnet, durch die das Sichtgut gezwungen wird, das kreisende 
chlägerwerk senkrecht zu kreuzen, um in horizontaler Richtung gegen 
die Sichtfläche geworfen zu werden. Die durchbrochenen Schläger 
transportieren das Siohtgut vom Einlauf nach dem Auslauf. Mittels eines 
aufsen an der Maschine angebrachten Handgriffes kann man durch eine 
Transportstell-Einrichtung das Durchpassieren des Sichtgutes jederzeit 
beliebig. auf schnellere oder langsamere Geschwindigkeit regeln. 


А Kopperei S 
für 200 Zentner Getreide in 24 Stunden. 
(Mit Abbildung, Fig. 161) Nachdruck verboten. 

In Fig. 161 ist ein dem „Giornale dei Mugnai‘‘ entnommenes 
Diagramm einer Getreide-Reinigungsanlage von 200 Zentnern täglicher 
Leistung wiedergegeben. 

Das zuvor gemischte Getreide gelangt aus dem Fruchtmagazin 
auf den mit a, b, о bezeichneten Wegen auf die automatischen Wagen d, 
um darauf den Putzmaschinen e zugeführt zu werden, die den Staub, 
die groben Verunreinigungen und die Eisenteilchen getrennt ausscheiden. 
Darauf kommt es in die Sortiermaschinen f und g, die es seiner Gröfse 
entsprechend sichten und die Gersten- und Haferkörner ausscheiden. 
Die Sortierer h vervollständigen diesen letzteren Ausscheidungsprozefs, 
dessen brauchbares Prodakt nach e zurückgeführt wird. Das aus den 
Gerste- und Hafer-Sortiermaschinen kommende Getreide passiert die 
Trieure i zur Entfernung fremder Samen, die Waschmaschinen k, die 
Trockenapparate 1 und die Warmlufttrockner m, von wo es in die für 
gereinigtes Getreide bestimmten Silos n geschafft wird. 
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Fig. 161. 


2. А.: Kopperei für 200 Zentner Getreide in 34 Stunden. 


Das Schrot aus den Trieuren i wird in den Nachlesetrieuren о 
weiterbehandelt, welche die Körner nach ihrer Gröfse scheiden. Samen 
und alle sonstigen Verunreinigangen, wie Staub, Schaleteilchen etc. wer- 
den zu einem Staubfilter q geführt; der Ausschuls geht zum Tarar r, der 
die Samen von den Schaleteilchen trennt, die sofort abgesackt werden. 

Der Ausschufs wird schliefslich in einem Spezial-Sortiersieb в be- 
handelt, das die Samen gleicher Art, die verdorbenen Körner und 
das zum Mahlen geeignete Getreide sichtet. Die verdorbenen Getreide- 
körner werden sofort abgesackt, und das mahlfähige Getreide geht 
von neuem nach e. 

Hat man nur Weichweizen zu bearbeiten, so kann man den Satz k 
ausschalten und das Getreide ungewaschen gleich in die Schäl- und 
Spitzmaschinen t und von da in die Bürstmaschinen u fördern. 

Das Getreide wird in die Silos v geschafft, um dann zu den Spitz- 
und Schälmaschinen w und der Bürstmaschine u, zu gelangen. Zu- 
letzt geht das Produkt zur Wage x. 

Das in dieser Weise vorbereitete Getreide ist zum Mahlen reif. 
Es erübrigt noch zu bemerken, dafs sämtliche Maschinen ventiliert sind. 


Gärungsindustrie. 
Kohlensäure- und Kälteindustrie, 


Fafsentleerer 
der Maschinenbau- und Blechemballagenfabrik Doos 
Ferd. Bethäuser in Nürnberg-Doos. 
(Mit Abbildungen, Fig. 162--164.) 
HR Nachdruck verboten. 
Die Spezialfabrik für Pumpen und Apparate Ferd, Betbauser 
in Nürnberg-Doos bringt mit gutem Erfolg ihre Apparate zur 
Fafsentleerung und zur Flüssigkeitsförderung in den Handel, deren 
Haupttypen ihrer konstruktiven Einfachheit wie ihrer Handlichkeit 
wegen im fol- 
genden kurz er- 
läutert werden 
sollen. 
Die in Fig. 
163 dargestellte 
Falspumpe 
besteht im we- 
sentlichen aus 
dem Saugrohr, 
das sich an den 
Pompzylinder 
anschliefst, auf 
dem ein flacher 
Windkessel 
sitzt. In letz- 
terem befindet 
sich das mit der 
in der Abbil- 
dung ersicht- 
lichen Hand- 
kurbel verbun- 
dene Kurbel- 
exzenter, an 
dem mittels 
einer Verbin- 
dungsstangeder 
Pumpkolben 
hängt. Zur Er- 
leichterung 
eines gleich- 
mälsigen 
Drehens kann 
der dargestellte 
Kurbelarm 
durch ein Kur- 
belrad ersetzt 
werden, das als 
Schwungrad 
wirkt. Pump- 
zylinder und 
Saugrohr sind 
aus Stahl ge- 
zogen. Sämt- 
liche Teile sind 
im Feuer ver- 
zinnt, während 
der Apparat für 
Laugen und 
säurehaltige 
Flüssigkeit ganz 
in Eisen ausge- 
führt wird. Für 
Säuren haben 
sich Ausführun- 
gen in Hartblei 


Fig. 162. 


Fig. 163. Fig. 164. mit Hartgummi- 

Fig. 162—164. Z.A.: Fafsentleerer der Maschinenbau- und Blech- flügeln am wi- 
eınhallayenjabrik Duos, Ferd. Bethäuser in Nürnberg- Doos. derstandsfähig- 
sten erwiesen. 


Eine an dem Einsetzkonus befindliche Stellschraube gestattet, das Saug- 
rohr beliebig hoch einzustellen, um die Pumpe für verschieden grofse 
Fässer geeignet zu machen und einen ev. Satz zurücklassen zu können. 

Für Flüssigkeiten, die wegen ihrer harzigen Beschaffenheit oder 
sandigen und schlammigen Beimengungen bei Verwendung gewöhn- 
licher Pumpen Übelstände zur Folge haben, ist die in Fig. 164 ab- 
gebildete Membranpumpe aulserordentlich vorteilhaft, die in 01-, 
Petroleum-, Lackhandlungen u. s. w. wegen ihrer reinlichen Handhabung 
beliebt geworden ist. Mittels eines bin- und herbewegten Handhebels 
wird eine in dem kugeligen Pumpengehäuse an ihrem Rand ringsum 
eingespannte Haut auf- und abbewegt, wodurch die Flüssigkeit ange- 
saugt und fortgedrückt wird. Mit dieser Pumpe sind die Olfüll- 
apparate konstruiert, welche die teueren Ölsparkästen überflüssig 
machen und deren Gebrauch jeden Verlust ausschlielst. 

Unter der Bezeichnung Kolumbus-Falsentleerer stellt die 
Firma den in Fig. 162 wiedergegebenen Apparat her, der sich bezüg- 


| einer auf die andere 


lich seiner Wirkungsweise bereits vor Jahrzehnten in Amerika in ähn- 
lichen Ausführungen sehr gut bewährte, dessen Handhabung jedoch 
erst in neuerer Zeit durch konstruktive Änderungen von Bethäuser so 
vereinfacht wurde, dafs die frühere umständliche Befestigung des Ent- 
leerers am Fasse durch Schrauben entfiel und men ihn nunmehr mit 
einem einzigen Druck auf den Hebel, der mittels eines Zahnsegmentes 
auf eine kleine Zahnstange wirkt, am Spundloch befestigen kann. Man 
führt den Luftkanal in das Spundloch ein, drückt den Hebel zurück 
und kann, da nun der Entleerer durch Zahnstange und Luftrohr zangen- 
artig an der Fafswand festgeklemmt ist, mit dem Abfüllen beginnen. 
Mittels des handlichen Griffes des Hebels läfst sich das Fafs leicht 
drehen, so dafs eine Entleerung bis auf den letzten Tropfen erreicht 
wird. Hebel, Zahnstange und Bügel sind aus Stahlgufs gefertigt. 


Flaschen-Etikettiermaschine 
von Klein & Singer in Strafsburg i. E. 


(Mit Abbildung, Fig.165.) Nachdruck verboten. 
Eine amerikanische Maschine, die in der Minute 36 Flaschen mit 
Etiketten versieht, wird in Europa von Klein & Singer in 
Strafsburg i. E. vertrieben. Die in Fig. 165 abgebildete Ma- 
schine arbeitet vermöge ihrer geschickten Konstruktion gleich präzis bei 
Verwendung der verschiedenartigsten Formen und Gröfsen der Flaschen 
und der Etiketten. Von 


Form ist sie in einigen 
Augenblicken umzu- 
stellen. 

Die Flasche wird 
in der aus der Ab- 
bildung ersichtlichen 
Weise auf den Fla- 
schenhalter aufgelegt. 
Die Etiketten liegen 
zunächst verwendungs- 
bereit auf einer Platte, 
auf der ein Kranz von 
Stäben oder Zinken 
derart angeordnet ist, 
dafs das Etikett ge- 
rade Platz hat. Die 
Zinken sind mit einer 
kleinen Nase in der 
Art versehen, dafs die 
Etiketten, auch wenn 
die Platte mit der Auf- 
legeseite nach unten 
gestellt wird, nicht 
herausfallen. Diese 
Stellung ist nämlich 
die zum Arbeiten er- 
forderliche. Zur Fixie- 
rung der Etiketten 
dient aufserdem eine 
Platte, die von einem 
mit Gewinde versehe- 
nen Stift (in der Ab- 
bildung oben ersicht- 
lich) gehalten wird, 
der je nach dem fort- 
schreitenden Verbrauch nachratscht. Der Leimkasten wird mit einem 
ziemlich dickflissigen Klebstoff gefüllt, und der Ausflufs wird durch 
eine Schraube reguliert. Zwischen dem Leimkasten, dessen Inhalt 
bei der Arbeit auf eine Rolle übertragen wird, und den Etiketten 
bewegt sich auf einer Führung eine Gabel hin und her, die die 
Aufgabe hat, von der Leimrolle Klebstoff wegzuholen und mit dessen 
Hilfe ein Etikett aus der obenerwähnten Platte wegzunehmen. Zu 
beiden Seiten vorn an der Maschine befinden sich, wie ersichtlich, 
zwei Arme, an deren Enden Gummiplatten befestigt sind. Die 


Fig. 165. Flaschen- Etikettiermaschine von Klein & Binger? 
in Strafsburg i. E. 


Arme bewegen sich im Betriebe — in einem Schlitz geführt — 
auf und nieder und haben den Zweck, die Etiketten dn die Flaschen 
anzupressen. 


Die Maschine arbeitet folgendermalsen: Die Gabel hat soeben 
das Etikett abgegeben und hält sich noch in der Stellung nach vorn 
vor der Leimrolle, alsdann tritt sie zurück und wird von einem ge- 
wissen Punkte ab — entsprechend der Höhe des Etiketts — von unten 
an die Leimrolle gedrückt, so dafs ein genügendes Quantum Leim 
an der Gabel haften bleibt. Die Gabel tritt nun bis zum äufsersten 
hinteren Ende ihrer Bahn zurück. In diesem Moment senkt sich 
die Platte mit den Etiketten, welche nach unten hängen, und berührt 
die obere Fläche der Gabel, die, wie gesagt, mit Klebstoff bedeckt 
ist. Das berührte Etikett bleibt haften und wird von der Gabel nach 
vorn transportiert. Sobald diese ihre äulserste Stellung vorn erreicht 
hat, welcher Augenblick in der Abbildung festgehalten ist, senkt sich 
der Andrücker und drückt das Etikett auf die Flasche; die Gabel 
zieht sich um die Höhe des Etiketts zurück, und sofort senken sich 
auch die beiden Arme mit den Gummiplatten und legen das Etikett 
fest auf die Flasche, welche unbeweglich auf dem Flaschenhalter ruht. 
Die Operation ist damit beendet; die Gabel hat wieder die ursprüng- 
liche Stellung. 
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Das Abstempeln mit einem Zeichen oder dem Datum der Ab- 
füllung geschieht durch einen Stempel, der auf einem gebogenen Hebel 
raht und jeweils anschlägt, sobald ein Etikett frei wird, d. h. sobald 
ein vorhergehendes Etikett auf der Gabel eine kleine Strecke Weges 
zurückgelegt hat. Die Daten bezw. Ziffern sind verstellbar wie bei 
jedem Gummi-Datumstempel. 


Hefe-Form- und Teilmaschine 
von A. L. G. Dehne in Halle a. 8. 

(Mit Abbildung, Fig. 166.) Nachdruck verboten. 

Aus der in Fig. 166 abgebildeten Hefe-Form- und Teil- 

maschine von A. L. G. Dehne in Halle a. S. erkennt man ohne 

weiteres, dafs die in den Trichter eingefüllte Hefe beim Austreten 

aus dem Mundstück als geformter Strang auf den auf Rollen laufenden 

Tisch des Schneidapparates tritt. Je nach der Gréfse des auswechsel- 

baren Mundstückes wird die Hefe in Stücken bis zu 1 kg Schwere 

erhalten. Der Schneidapparat ist mit einer leicht verstellbaren 

Anschlagplatte versehen, mittels welcher die Länge der Hefestücke 
genau eingestellt wird. 


Die Maschine liefert in der Minute etwa 10 Stück Hefe. Sie 


wird mit oder ohne eiserne Säule und für Hand- oder Riemenbetrieb 
geliefert. Die 


Riemenscheiben haben 200 mm Durchmesser und 


Fig. 166. Hefe-Form- und Teilmaschine von A. L. G. Dehne in Halle a. 5. 


40 mm Breite und sollen ca. 40 Umdrehungen in der Minute machen. 
Der konische Mantel, die Schnecke sowie der Wagen mit den Rollen 
und der Abschneidevorrichtung sind aus Metall gegossen und die 
Arbeitsflächen sind sauber bearbeitet. Die Maschine ist leicht zu 
reinigen. 


Stärke- und Zuckerindustrie. 
Fleischwaren- und Xouservenindustric. 


Getreide-Aufschliefsung 


nach einem Verfahren von Alexander Pierce Anderson in New-York. 
` Nachdrack verboten. 
Getreidekörner, bisher allerdings ausschliefslich Mais, sind bereits 
dadurch zu einer Art von Nahrungsmittel oder, wenn man will, 
Genufsmittel, umgewandelt worden, dafs man die Maiskörner auf 
einem Blech oder dergl. an der freien Luft erhitzte, so dafs sie 
puffend platzten, womit die Behandlung beendet und das Nahrungs- 
oder Genufsmittel hergestellt war, um in der Regel sofort hiernach 
verkauft und verzehrt zu werden. Mit diesem bekannten Verfahren 
stimmt ein von Alexander Pierce Anderson in New-York 
angewendetes neues Verfabren insoweit überein, als die Getreidekörner 
und Stärke oder stärkehaltigen Materialien ebenfalls erhitzt werden; 
aber diese Erhitzung erfolgt nach dem vorgenannten in Deutschland 
tentierten Verfahren (D. R.-P. Nr. 168494) nicht mehr an der freien 
uft, sondern in einem geschlossenen Raum, und zwar insbesondere 
unter Druck. 


In den Stärkekörnern aller stärkehaltigen Materialien ist eine 
Flüssigkeit enthalten, die hauptsächlich aus Wasser besteht. Wenn 
nun die Körner erhitzt werden, so wird der schliefslich entstehende 
Dampf durch die Überzüge der Stärkekörner zurückgehalten, und 
wenn diese Erhitzung an der freien Luft erfolgt, platzen die Über- 
züge en ihrer schwächsten Stelle, d. h. die Getreidekörner, und zwar 
unter einem Puffen, weil der Dampf jetzt an der Stelle, die dem 
Druck nachgegeben hat, plötzlich austritt. Nur an dieser Stelle ist 
der Zusammenhang zwischen der Hülse und dem Korninhalt aufgehoben, 
während er an allen anderen Stellen bestehen geblieben ist, so dafs 
sich eine Trennung beider Teile kaum herbeiführen läfst. Tatsächlich 
wird denn auch von der Trennung des Korninhalts von den Hülsen 
überall Abstand genommen, so dafs dieses Nahrungsmittel mit den 
darin enthaltenen Hülsen natürlich schwer verdaulich ist. 

Bei dem neuen Verfahren ist nun die Absicht die, ein leicht 
verdauliches Produkt zu erhalten, bei dem nicht nur überhaupt eine 
leichte Trennung der Hülsen von dem Korninhalt möglich ist, sondern 
bei dem diese Trennung sich in der Hauptsache vollkommen selbsttätig 
vollzieht. Auch wird bei dem neuen Verfahren Wert darauf gelegt, dafs 


| der erhitzte stärkebaltige Körper seine Form bebält und das Produkt 


überhaupt schöner und gleichmälsiger ausfällt. Erreicht wird dies, 
wie schon oben kurz angegeben, dadurch, dafs die Erhitzung der 
Getreidekörner oder dergl. in einem geschlossenen Gefäls 
unter Druck erfolgt; aber das Eintreten des Erfolges ist davon 
abhängig, dafs dieser Druck nach einer gewissen Dauer der Behandlung 
plötzlich aufgehoben, bezw. dafs eine im wesentlichen plötzliche 
Druckentlastung herbeigeführt wird, so dafs die hoch erhitzte Flüssigkeit, 
die sich unter dem bis dahin bestehenden Gegendruck nicht in Dampf 
verwandeln konnte, dies nun mit einem Male tut und die hierbei 
entstehenden, verhältnismälsig grofsen Dampfmengen sich an allen 
Stellen des Kornes einen Weg nach aufsen bahnen, die Hülse also 
nicht nur an der schwächsten Stelle, sondern überall durchdringen 
und sie so ganz oder nahezu ganz aufser Zusammenhang mit dem 
Korniphalt bringen, so dafs dieser dann in einfachster und leichtester 
Weise von den Hülsen getrennt werden kann. 

In dem Augenblick, wo die Druckentlastung erfolgt, tritt ein 
weitgehendes Aufblähen der Körner ein, ohne dats diese aber darum 
ihre ursprüngliche Form verlieren. Die Form als solche bleibt 
bestehen, nur erfährt sie eine bedeutende Vergrölserung, weil das 
Korn jetzt erbeblich umfangreicher als ursprünglich ist. Es ist 
sozusagen eine poröse Nachbildung des ursprünglichen Körpers vor- 
handen. Dieser jetzt aufgeblähte Körper ist aber in seiner ganzen 
Masse durch und durch gekocht. 

Anderson entfernt jedoch nicht nur den ganzen Druck von dem 
Stärkemateriel, wäbrend dieses unter dem betreffenden Druck bis auf 
die erforderliche Temperatur erhitzt worden ist, sondern setzt den 
Druck blofs bis zu einem Punkte genügend unter den Druck herab, 
unter welchem die in den Körnern enthaltene Flüssigkeit bei der 
betreffenden Temperatur kocht, um die Flüssigkeit dadurch zu veran- 
lassen, plötzlich in den gasförmigen Zustand überzugehen. 

Bei der praktischen Ausführung des Verfahrens wird die Stärke 
oder das stärkehaltige Material in ein Gefäls hineingebracht und 
dieses alsdann luftdicht verschlossen. Das Gefäls wird nun so weit 
erhitzt, dafs es eine Temperatur von nicht weniger als 125° C., aber 
nicht mehr als 300° С. annimmt, wobei die Dauer der Erhitzung im 
Durchschnitt 45 Minuten betragen soll. Diese Erhitzung des Gefälses 
hat eine Druckerhöhung der in ihm eingeschlossenen Luft zur Folge. 
Sobald die gewollte Temperatur und der gewollte Druck erreicht 
sind, wird das Gefäls plötzlich geöffnet, so dafs nun der Druck der 
eingeschlossenen Luft ebenso plötzlich bis auf den normalen Atmo- 
sphärendruck sinkt. Daraufhin tritt ein praktisch sofortiges An- 
schwellen oder Aufblähen der Stärkekörner ein, so dafs das Material 
jetzt das vielfach vergröfserte Volumen annimmt. In Hinsicht auf 
dieses plötzliche Anschwellen ist es wichtig, ein Gefafs anzuwenden, 
dessen Raum genügend grofs ist, um das angeschwollene Stärkematerial 
aufnehmen zu können, oder aber es mufs ein anderer Behälter 
vorhanden sein, der das angeschwollene Stärkematerial aufnehmen kann, 
sobald das Gefäls geöffnet wird. 

Auf der Höchsttemperatur darf das Stärkematerial nicht zu lange 
erhalten werden, weil es sonst unter Umständen verkohlen könnte, 
womit die gewollte Wirkung vereitelt werden würde. Anderseits 
darf aber die Dauer der Erhitzung auch nicht zu kurz bemessen 
werden. Man muls sich hier nach der Natur oder Beschaffenheit 
des betreffenden Materials richten, welohe für die gehörige Temperatur 
sowie für deren Dauer mafsgebend ist. 2 

Wichtig ist es auch, die Drackentlastung plötzlich herbeizuführen. 
Bei den Versuchen sind die besten Ergebnisse immer dann erhalten 
worden, wenn die Druckentlastung so gut wie augenblicklich eintrat. 
Wenn die Druckentlastung nicht schnell genug vor sich geht, so tritt 
auch kein Anschwellen der Körner ein und demgemäls wird die gewollte 
Wirkung nicht erhalten. Es ist ferner wichtig, dafs das Material im 
Augenblick der Druckentlastung einen genügenden Raum vorfindet, 
in dem es sich frei und ungehindert ausdehnen kann, weil die Ausdehnung 
andernfalls auf den Raum beschränkt ist, der dem Material zur 
Verfügung steht. Wiederum darf aber auch nicht ein gar zu grofser 
Raum vorhanden sein, weil dadurch sonst eine zu weitgehende 
Diffusion der aus den Körnern hervorbrechenden Flüssigkeit in das 
in dem Raum enthaltene Gas eintritt. Am besten ist es, das Gefäls 
zu ungefähr 2, zu füllen, was aber die Notwendigkeit nach sich zieht, 
für eine genügend weite Öffnung zu sorgen, durch die das Material 
beim Ausdehnen heraustreten kann. 
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Wenn die Druckentlastung beim Öffnen des Druckgefäfses nicht 
mit genügender Geschwindigkeit vor sich geht, so verwandelt sich 
die in den Körnern eingeschlossene Flüssigkeit so langsam in Dampf, 
dafs dieser durch die Wandungen der Körner ebenso schnell hindurch- 
geht, wie er erzeugt wird, wobei also nicht der genügende Druck 
entstehen kann, der sonst das Aufschwellen der Körner zur Folge hat. 
Anderseits wird, wenn die Temperatur zu niedrig ist, die Flüssigkeit 
überhaupt nicht bis auf den Siedepunkt gebracht und demnach kann 
auch kein Übergang in Dampf stattfinden, woraus dann ebenfalls ein 
Mifserfolg entsteht. Bei zu hoher Temperatur wird das Material 
angebrannt und die Flüssigkeit geht als Dampf durch die Wandungen 
der Körner hindurch, die durch das Verbrennen so porös gemacht 
sind, dafs überhaupt kein genügender Druck innerhalb der Körner 
entstehen kann, der ein Aufschwellen dieser zur Folge haben könnte. 

Das neue Verfahren ist}von Grund auf von den bisher bekannt 
gewordenen Verfahren zur Behand- 
lung von Stärke oder stärkehaltigen 
Materialien verschieden, denn die 
Materialien werden bei dem vor- 
liegenden Verfahren im wesent- 
lichen einem trockenen Druck 
ausgesetzt, oder sie werden hierbei 
in einem im wesentlicben lufttrocke- 
nen Zustande verwendet, und aufser- 
dem wird der Druck bei Beendi- 
gung des Verfahrens plötzlich 
entfernt. Beide Momente sind 
von wesentlicher Bedeutung für die 
Erzielung des gewollten Erfolges. 
Wenn das Stärkemehl nals ist, oder 
wenn keine plötzliche Entfernun, 
des Druckes stattfindet, so wird 
etwas ganz anderes erhalten. 

Wenn das das Stärkemehl ent- 
haltende Gefäfs hermetisch ge- 
schlossen ist, so dafs keine Luft 
daraus entweichen kann, so tritt nur 
so viel Feuchtigkeit oder Flüssig- 
keit aus dem Material heraus, als 
zu der der erhöhten Temperatur ent- 
sprechend vergröfserten Flüssig- 
keitsmenge gehört, nämlich so viel, 
dafs die Luft innerhalb des Gefäfses 
bei dem vorhandenen Druck und 
der vorhandenen Temperatur ge- 
sättigt wird. Solange das Gefäls 
vollkommen geschlossen ist, ist die 
Dauer des Erbitzens unwesentlich, 
und es kann das Erhitzen bis auf 
ein oder selbst zwei Stunden aus- 
gedehnt werden, sofern es nur all- 
mählich vor sich geht und die Tem- 
peratur nicht so hoch steigt, dals 
das Material nicht angebrannt oder 
sonstwie beschädigt wird. Bei einer 
solchen verlängerten Erhitzung soll 
die Temperatur aber nicht 175° C 
übersteigen. 

Wenn das das Material ent- 
haltende Gefäfs aber schnell und 
nur kürzere Zeit hindurch erhitzt 
wird, beispielsweise 20 Minuten lang, 
so kann es einer viel höheren Tem- 
peratur unterworfen werden, die bis 
300° C steigen kann. Die richtige 
Zeit, zu der das Gefäls geöffnet wer- 
den sollte, ist die, wenn die Tem- 
peratur des Materials 160 oder 180°C 
erreicht hat, wobei es gleichgültig 
ist, ob dies durch langsames oder 
durch schnelles Erhitzen erfolgt ist. 

Wird das Verfahren in gröfserem Mafsstab in einem grofsen Ofen 
ausgeführt, der mehrere Erhitzungsgefäfse enthält, so kann es not- 
wendig werden, die Gefäfse über Nacht abkühlen zu lassen, nachdem 
sie abends nur wenig erhitzt worden sind, so dafs erst am nächsten 
Tag die Erhitzung auf die gehörige Temperatur eintritt. Diese Ab- 
kühlung zwischen zwei oder überhaupt mehreren Erhitzungen ist 
ohne Einflufs auf das Verfahren. 


Selbsttiitige Tabletten-Komprimlermaschine 
und Brikettpresse 


von Fritz Kilian iu Lichtenberg bei Berlin. 
(Mit Abbildung, Fig. 167.) Nachdruck verboten. 
Ia Fig. 167 ist eine von der Spezialfabrik für selbsttätige Kom- 
primiermaschinen Fritz Kilian in Lichtenberg bei Berlin ge- 
baute selbsttätige Komprimiermaschine („Pfeil Type 
Doppelpresser‘ genannt) abgebildet, welche zur Herstellung von 
Prefsstiicken aus pulverförmigen Materialien bis zu 100 mm quadra- 
tischer Seitenlänge oder von 100 x 200 mm Durchmesser verwendbar ist. 


Fig. 167. Selbsttdtige Tabletten-Komprimiermaschine und Rrikettpresse von Frits Kilian 
in Lichtenberg bei Berlin. 


Die unter Nr. 120902, 126493 und 160550 patentierte Maschine 
besitzt eine runde, ständig rotierende Matrizenscheibe. Auf dieser 
sind im Kreise stehend oben und unten zwangläufig geführte Stempel- 
paare angebracht. Auf der einen Seite der Matrizenscheibe befindet 
sich der feststehende Fülltrichter mit der Misch- und Rihrvorrichtang, 
auf der anderen sind stählerne Walzenpaare angeordnet, zwischen denen 
die Stempelpaare mit der rotierenden Scheibe hindurchgehen müssen. 
Die Walzen sind parallel verstellbar und üben den Druck gleichzeitig 
von oben und unten auf die Stempel aus. Durch diesen doppelseitig 
wirkenden Walzendruck erhalten die Tabletten auf beiden Seiten gleiche 
Festigkeit, eine Eigenschaft, welche die auf älteren Maschinen her- 
gestellten Tabletten bisher nicht besafsen. 

Die Oberstempel werden durch eine Kurvenbahn in ihrer Höhen- 
lage gehalten, solange nicht geprefst wird. Die Prefsarbeit selbst 
wird von einem Druckwalzenpaar übernommen, derart, dafs sowohl 
der Unterstempel wie auch der 
Oberstempel gleichzeitig zur Preis- 
arbeit herangezogen werden; die 
Walzen sind wenig abnatzbar, kön- 
nen aber, falls sie eich wirklich ein- 
mal abgenutzt haben, in der Höhe 
verstellt werden. Im übrigen wer- 
den Ober- und Unterstempel ohne 
Befestigung, also ohne Schrauben 
einfach in die Matrize eingesetzt. 

Um den Prefsvorgang allmäh- 
lich eintreten zu lassen, wurden die 
Walzenpaare stufenweise gelagert, 
so dafs die Stempel bei jedesmaligem 
Durchgang durch ein Walzenpaar 
einander um ein gewisses Stück ge- 
nähert werden, bis nach dem Darch- 
gange durch das am engsten 
lagerte Walzenpaar die endgültige 
Pressung erzielt ist. 

Ihrer ganzen Bauart nach eignet 
sich die Maschine speziell zur Ver- 
arbeitang von leichten, sich schwer 
füllenden Materialien, welche in- 
folge ihrer Beschaffenheit auf den 
alten Exzenterdruckmaschinen nicht 
verarbeitet werden können. Bei 
der Kilianschen Maschine steht nām- 
lich der Füllschuh fest und in ihm 
sind intensiv arbeitende Misch- und 
Rührvorrichtungen angebracht, wel- 
che das Material gewissermafsen ge- 
waltsam in die Matrizen hinein- 
treiben. Da die Matrizen nach dem. 
Verlassen des Füllschuhes durch 
besondere Abstreichvorrichtungen 
noch haarscharf abgestrichen wer- 
den, so erhalten die betr. Tabletten 
stets ein genaues Gewicht. Die 
älteren ` Exzenterdruckmaschinen 
kranken demgegenüber mit wenig 
Ausnahmen daran, dafs infolge der 
heftigen und schnellen Hin- und 
Herbewegung, des Fülltrichters die 
Matrize niemals in der kurzen Zeit 
vollständig mit Material gefüllt wer- 
den kann, weshalb die Tabletten 
untereinander stets Gewichtediffe- 
renzen aufzuweisen haben. Auch 
wird durch die heftige Bewegung 
der Fülltrichter bei den Exzenter- 
maschinen viel Material verstreut, 
was sich bei teueren Materialien als 
direkter Verlust bemerkbar macht. 
Da bei der abgebildeten Maschine 
der Fiilltrichter feststeht, so ist 
ein Materialverlust und ein Stäuben ausgeschlossen. 

Weiter darf der Druck bei einer Exzentermaschine auch nur bis 
zu einer gewissen Höhe gesteigert werden; trotz des Druckes weisen 
aber die betreffenden Stücke noch eine ungleichmälsige Festigkeit 
auf, was darauf zurückzuführen ist, dafs infolge der Plötzlichkeit der 
Druckkraft die Luft nicht genügend Zeit hat, aus dem Material zu 
entweichen. Die Folge davon ist, dafs die Prefsstücke mit der Zeit 
wieder auseinandergehen resp. abblattern. Die Doppelpressermaschine 
Fig. 167 ist demgegenüber, wie oben gezeigt wurde, für progressiv 
wirkenden Walzendruck konstruiert, welcher allmählich auf 
das Material zur Anwendung kommt. Hier hat also die Luft Zeit, aus der 
Matrize zu entweichen, womit das lästige Abblättern resp. Auseinan- 
dergehen der Prefsstücke vermieden ist. Da der Druck auf die Stempel 
gleichzeitig von oben und unten erfolgt, so erhalten die Tabletten 
durchweg eine gleichmäfsige Festigkeit, was man bei einer Exzenter- 
druckmaschine eben nie erreichen kann. 

Im übrigen ist die Maschine in allen Teilen einfach konstruiert, 
so dafs selbst ein ungeübter Arbeiter mit der Bedienung betraut 
werden kenn. Das Einsetzen der Stempel «ош, wie oben schon 
angedeutet wurde, durch einfaches Hineinschieben in die betr. Bohrungen. 
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Eine weitere Befestigung findet nicht statt. Ein falsches Einsetzen, 
ein Aufsitzen der Stempel auf die Matrizen ist ausgeschlossen, da 
diese zwangläufig geführt werden. i 

Bei den Exzentermaschinen dagegen ist das Einsetzen der Stempel 
schon schwieriger und kann nur durch Arbeiter, welche mit der 
Maschine vertraut sind, geschehen. Ist bei den meist vielstempligen Ein- 
sätzen ein Stempel nicht haargenau eingepalst, so sitzt er beim Arbeiten 
auf der Matrize auf, wodurch diese sowie der Stempel lädiert werden. 

Die Doppelpressermaschinen nach Fig. 167 werden in drei Gröfsen 
gebaut. Von diesen kommt die erste für die Herstellung von Tabletten 
bis zu einem Durchmesser von 22 mm in Betracht; sie leistet per Tag 
je nach der Beschaffenheit des Materials ca. 100000-- 150 000 Tabletten. 

Die zweite Grö[se kommt für die Herstellang von Tabletten 
und kleinen Briketts bis zu einem Durchmesser von 60 mm zur 
Verwendung. Die Leistung richtet sich nach.der Beschaffenheit des 
Materials und der Gröfse der herzustellenden Tabletten; sie beträgt 
per Tag bis zu 50000 Stück. 

Für Materialien, welche einen besonders hohen Druck erfordern, 
ist die dritte Maschine bestimmt, die auf dreifach wirkenden Walzen- 
druck konstruiert ist. Auf ihr können Tabletten resp. Briketts bis 
100 x 200 mm Fläche und einem Gewicht von 2 kg je nach Beschaffen- 
heit des Materials hergestellt werden. Die Leistung der Maschine 
beträgt per Tag bis zu 30000 Stück. 


Vakuumkocher 
von August Neumann in Berlin. 
(Mit Abbildung, Fig 168.) Nachdruck verboten. 

Eine zweckmäfsige Ausführungsform eines auf neuen Grundgedanken 
beruhenden Vakuumkochers ist in Fig. 168 dargestellt. Der Erfinder, 
August Neumann in Berlin, hat das Umlaufrohr aus einer 
Anzahl von Einzeltrichtern а von je zunehmender Weite in der Art 
zusammengesetzt, dafs jeder folgende mit einem Teile seiner Höhe 
in den vorhergehenden eintaucht, so dafs ein kegelringförmiger Kanal 
b der Flüssigkeit zum Einfallen dar- 
geboten ist. Die Trichter werden durch 

tege с in angemessenem Abstand von- 
einander gehalten und laufen unten je 
in einen kurzen zylindrischen Ansatz 
d aus. 

Diese Konstruktion ist frei von den 
Nachteilen, die andere Vakuumkocher 
äbnlicher Konstruktion aufweisen; z.B. 
ist der durch das deutsche Patent 156022 
geschiitzte Vakuumkocher mit seinem 
trichterförmig erweiterten Umlaufrohr 
infolge der Beschränkung der Erwei- 
terung auf das obere Ende eines tele- 
skopartig verlängerbaren Umlaufrohres 
mit dem Nachteil behaftet, dafs die 
auftriebfördernde Wirkung mit wach- 
sendem Flüssigkeitsstand, d. h. mit 
jedem Nachzug immer weiter vom Heiz- 
körper nach oben hin abgerückt wird, 
wodurch mit den Nachzügen der Vorteil 
der Wegeverengung bezüglich Beschleu- 
nigung und Mischung für die untere 
Flüssigkeit in zunehmendem Malse ver- 
loren geht. 

Durch die vorliegende Konstruktion 
ist dieser Nachteil insofern beseitigt, 
als hier die Zunahme des Flüssigkeits- 
standes eine Zunahme des Strömungs- 
antriebes zur Folge hat. Diese wird, wie 
aus vorstehenden und aus Fig. 168 her- 
vorgeht, dadurch erreicht, dafs das 
teleskopartig ausziehbare Rohr ersetzt 
wird durch das bekannte, in Abständen 
mit Einlafsöffnungen versehene Rohr 
von gleichbleibender, bzw. dem höchsten Flüssigkeitsstande entsprechen- 
der Länge mit dessen Umgestaltung zu einem trichterförmigen Rohr 
derart, dafs es von unten nach oben hin beständig an Durchmesser 
zunimmt. Mit dieser trichterförmigen Gestaltung des Umlaufrohres 
“bleibt, welches auch immer der jeweilige Flüssigkeitsstand sei, die 
Wegeverengung mit ihrer beschleunigenden und mischenden Wirkung 
bis zum Heizkörper hinunter beständig erhalten. Zugleich ist der 
Kocher von bekannten Nachteilen befreit, die mit dem Teleskoprohr 
selbst verknüpft sind. 


Fig. 168. 2. A.: Vakuumkocher von 
August Neumann in Berlin. 


Deckverfahren für Zucker 


bei Anwendung einer Schleuder mit zwei konzentrischen Sieb- 
trommeln 
von A. Wernicke, Maschinenbau-Aktien-Gesellschaft 

in Halle а. d. 8. + 

(Mit Abbildung, Fig. 169.) Nachdruck verboten. 
Um in Schleudern gewonnene Zuckerprodukte, die ihrer Form 
und Menge nach unverändert bestehen bleiben sollen, auszudecken, 
war man bisher genötigt, das Deoken mittels ihren Temperaturen 
entsprechend gesättigter, besonders hergestellter Deckklären vorzu- 


nehmen, da eine Benutzung von Dampf, Wasser oder nicht ge- 
sättigter Zuckerlösung als Deckmittel, in der Schleuder angewendet, 
wegen des Lösungsvermögens dieser Deckmittel ausgeschlossen ist. 

Die besondere Herstellung der gesättigten Deckklären aber be- 
ansprucht eine ganze Anzahl Handhabungen, wie z. В. das Herstellen 
und Auflösen des für die Deokkläre erforderlichen Zuckers und das 
Richtigstellen der Deckklären gemäls ihren Temperaturen, und dem- 
zufolge auch die hierfür benötigten maschinellen Vorkehrungen und 
Transportmittel. Um diese Mängel zu umgehen und in derselben 
Schleuder Dampf, Wasser oder nicht gesättigte Zuckerlösung auch 
dort als Deckmittel 
anwenden zu kön- 
nen, wo die Zucker- 
sorten nach Form 
und Menge unbe- 
rührt bleiben. sol- 
len, wendet die 
Maschinenbau- 
Aktien-Gesell- 
schaft A. Wer- 
nicke in Halle 
a.d.S. nach Patent 
170297 eineSchleu- 
der an, welche 
aus zwei konzentri- 
schen Siebtrom- 
meln a und b be- 
steht. Die ihrer 
Form und Menge 
nach unverändert 
zu gewinnenden 
Zuckersorten be- 
finden sich nur in 
der aufseren Trom- 
mel a, in Fig. 169 
ala о bezeichnet. 
In der inneren 
Trommel b be- 
finden sich die 
Zuckerprodukte d. 
Das ` Deckmittel, 
Dampf, Wasser 
oder nicht gesät- 
tigte Zuckerlösung, 
wird nur in die 
innere Trommel 
eingeführtund wird 
in dieser, bezw. durch den hierin befindlichen Zucker unter Berück- 
sichtigung der Umdrehungszahlen der Schleuder und des Grades der 
Feinheit der Einstäubung des Deckmittels seinen Temperaturen ent- 
sprechend gesättigt. 

Das Decken des in der äufseren Trommel a befindlichen Zuckers 
(c) verläuft hierbei nach den bekannten Vorgängen, wobei man bei 
Anwendung von Dampf als Deckmittel noch den Vorteil erreicht, 
dafs der in der äulseren Trommel a befindliche, seiner Form und 
Menge nach unverändert gewonnene Zucker in getrocknetem Zustande 
der Schleuder entnommen werden kann, so dals sämtliche bisher an- 
gowendeten Vorkehrungen zur späteren Trocknung aufserhalb der 
chleuder in Wegfall kommen. 


Fig. 169. 
einer Schleuder mit swei kontentrischen Siebtrommeln von 
А. Wernicke, Maschinenbau- Aktien-Gesellschaft in Halle а d. 8, 


Z. A.: Deckverfahren für Zucker bei Anwendung 


Landwirtschaft. 
Tierzucht nud Gartenban. 


Molkerel „Schlofs Schönhausen“ 
in Berlin-Nieder-Schönhausen. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 12 und Abbildungen, Fig. 170--172.) 
Nachdruck verboten. 

Um den steigenden Ansprüchen an die Leistungsfähigkeit seines 
Betriebes auch weiterhin genügen zu können, sah sich der Besitzer 
der 1876 gegründeten Molkerei Schlofs Schönhausen in 
Berlin-Nieder-Schönhausen zu einem vollständigen Neubau 
genötigt. Auf einem Grundstücke, dessen Grundrifs aus Fig. 171 zu 
ersehen ist, erstand, wie der Erbauer der Anlage, Architekt Müller 
in Hamburg-Hoheluft, uns mitteilt, vom November 1903 bis 
Oktober 1904 die Neuanlage. Weil die Möglichkeit bleiben sollte, am 
Nord- und Südende des Grundstückes für Wohnhausbauzwecke ge- 
eignete Baustellen zu separieren, blieb als Zufahrt (a Fig. 171) zur 
Molkerei nur das anstofsende Grundstück an дег Waldow-Stralse. Der 
Lageplan Fig. 171 gibt Auskunft über die Aufstellung der Gebäude 
anf dem gewählten Grundstücksteil. Es bezeichnet a die Einfahrt, 
A das Wohnhaus, B das Kontor- und Beamtenwohnhaus, b den 
Flaschenspülraum, c den Wagenschuppen, d die Viehwaage, C den 
Kuhstall mit dem Kühl- bezw. Maschinenhausanbau D und Futtergelafe 
D,, e die Dunggrube, E den Pferdestall, F den Wagenschuppen und 
G ein geplantes Wohnhaus. Die Hauptdimensionen der wichtigeren 
Gebäude sind in die Skizze eingeschrieben. 
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_ Im übrigen sei hier nur über das, was aus den Zeichnungen | hielten in ganzer Ausdehnung mit Zwischenräumen verlegten Bohlen- 
Fig. 1--4 auf Tafel 12 und Abbildung Fig. 170 nicht unmittelbar | belag. 


hervorgeht *), einiges gesagt. 


die durch Schwimmerventil 
reguliert wird. Um den 
Kühen das Wasser in zu- 
träglicher Temperatur zu 
verabreichen, ist aufser dem 
Hochbehälter auf dem Boden, 
das Abwasserbassin e (Fig. 4, 
Tafel 12) im Kühlraum C, 
welches das Wasser auf- 
nimmt, das das obere Röhren- 
system des Milchkühlers f 
gespeist hat, an den Ventil- 
behälter angeschlossen. 

Der Lufterneuerung in 
beiden Stallungen D—D,D, 
dienen, abgesehen von Türen 
und Klappfenstern, erstens 
doppelwandige Ventilations- 
schächte, die unter der 
Stalldecke beginnen und in 
den mit Jalousiebeschlag 
ausgerüsteten Dachreitern 
münden, zweitens verschliels- 
bare Löcher in den Um- 
fassungsmauern unmittelbar 
unter den Stalldecken aus- 
gespart und weiterhin ein 

wischenraum von 2—3 cm 

zwischen dem Wasserschenkel 
der schmiedeeisernen Stall- 
fenster und der Sohlbank. 
Durch letztere Anordnung 
wird oberhalb der Tiere 
ein genügend starker Luft- 
strom erzeugt, um die Dunst- 
abzüge wirksam zu erhalten. 
Aufserdem wird dadurch das 
lästige Beschlagen der Fen- 
ster verhindert, wodurch 
wiederum der Rostgefahr 
vorgebeugt wird. Auf be- 
wegliche Deflektoren wurde 
verzichtet. 

Die mit den beschrie- 
benen Lüftungsvorrichtungen 
gemachten Er- 
fahrungen sind 
befriedigende; 
auch war von 
einer Wrasen- 
kondensation 
nichts zu be- 
merken. 

Die Futter- 
gänge h vor 
und die Dung- 
ginge hinter 
den Ständen der 
Stallungen D— 
D, D, sind mit 
geriffelten Ton- 


Die Molkerei befalst sich nur mit der | 
Produktion der verschiedenen Handelsmarken von Milch. Die Tränkung 
des Milchviehes erfolgt durch Selbsttränke einfachster Konstruktion, 
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Fig. 170. 


Einer Polizeivorschrift entsprechend sind die Kindermilch liefern- 
den Kühe (Raum D, Fig. 4) von dem übrigen Milchvieh (Raum 
D, Ру, Fig. 4) räumlich getrennt worden. — Heu- und Strohboden 


liegen im Dachraum des Kuh- 
stalles. 

Das Dachgeschofs des 
kleinen Kühlhausanbaues C 
enthält Taubenschlag, Hoch- 
behälter, Uhrwerk und eine 
durch Transmission ange- 
triebene _Häckselmsechine. 
Im Maschinenraume K des 
Kühlhausanbaues stehen eine 
Pumpe o und ein Gasmotor 
d, während bei a im Raum A 
(Fig. 4, Tafel 12) sich der 
Häckselabsturz befindet. 

Die beiden Dachgeschofs- 
etagen des Pferdestalles (Fig. 
170) dienen zur Aufnahme 
von Körner- und geschrote- 
tem Futter. 

Die Futterkammer des 
Kuhstalles ist unterkellert; 
ihr vorgelagert ist bei К ein 
vom Boden des Stalles aus- 
gehender Heuschacht und 
zwei Treberbehälter i, i,, 
die vom Hofe aus beschickt 
werden. „Unten om Heu- 
schachte iegt die Treppe 
zum Keller. Bei 1 befindet 
sich eine Wasserzapfetelle 
mit Waschbecken. 

Die Milchkellereien und 
Expeditionsraume sind im 
Beamtenwohn- und Kontor- 
hause B, Fig. 171 unterge- 
bracht. 

Durch Massenverteilung, 
unter Anwendung einfachster 
Dekorationsmittel, ist ver- 
sucht worden, dem Hofe 
ein freundliches Ansehen zu 
geben. Naturrote, weils- 
gefugte Umfassungen mit 
Putzflächen und kräftiges, 
karbolineumbraunes Holz- 
werk tragen 
flächige, licht- 
rote Dächer von 

Strangfalz- 
ziegeln (vgl. 
Fassadenbilder 
Fig. 172 u. 170, 
Skz. 1, sowie 
Fig. 2 auf Ta- 
fel 12). Nur 
der Kühlhaus- 
anbau erhielt, 
am seine Son- 


—— derstellung 
——- auch nach 
aufsen zu kenn- 


fliefeen belegt, die Stände des Kuhstalles Fig. 1-:-4, Tafel 12 mit 


Fig. 172. 
Э. Z.A.: Molkerei „Schlofs Schönhausen“ in Berlin- Nieder- Schönhausen. 


Beton befestigt. Die Pferdestände M, M, Fig. 170 hingegen er- | deutscher Art eingedeckt. 
- Frontalansicht des Pferdestalles (vgl. Fig. 170, Skz. 1) und der linke 


*) In den Zeichnungen auf Tafel 12 bezeichnet A den Raum für Hickeel, 


Geräte etc., В den Maschinenraum, С den Kühlraum, D den Stall für Kinder- 


milchkübe und D, Dg den für Milchkühe im allgemeinen. 


In Fig. 170 bezeichnet Р den Wagenschuppen, N, N, die Futter- nnd 


Geschirrkammern, ‹) den Hühnerstall und М, M, die Pfordeställe. 


zeichnen, teilweise Bretterverschalung und wurde mit Schiefer nach 
Besonders wirksam präsentieren sich die 


Giebel (vgl. Skz. 2, Fig. 172) des Kuhstalles. 
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Textil- und Bekleidungsindustrie. 


Papierindustrie. 


Nachdruck der In vorliegender Zeitschrift enthaltenen Originalartikel, Auszüge oder Übersetzungen, gieichviel ob mit oder ohne Quellenangabe, ist ohne 
W. H. UI . т. b, Н. 


unsere besondere Bewilligung nicht gestattet. 


+ 


Spinnerei, 
Weberei nud Wirkerel. 


Patent-Doppelflorabnehmer und Florausgleich- 
vorrichtung System Braun und Florteiler mit 


vier Nitschelwerken 
von Ernst Gessner in Aue in Sachsen. 
(Mit Abbildungen, Fig. 1 u. 2.) 
Nachdruck verboten. 
In der Streichgarnspinnerei bedient man sich zur Umwandlung des 
vom Peigneur der Feinkrempel abgekämmten Flores in ein loses, grobes 


ungedrehtes Vorgarn der sogen. Florteiler, welche den Flor in schmale 
Florbändchen zerlegen, die durch nachfolgende Nitschelung oder Frot- 
tierung in die runden ungedrehten Vorgarnfäden überführt werden. 
= In der Regel wendet man sogen. Vielriemchenflorteiler 
an, die sowohl für lange als auch für kurze Wollen sich gleich gut eignen. 
Diese Florteiler sind gewöhnlich mit zwei Nitschelwerken aus- 
rüstet. Ernst Gessner in Aue hat, wie Fig. 2 im Querschnitt 
Eech die Maschine erkennen lafst, seine neue Krempel mit Doppel- 
florabnehmer und Florausgleichvorrichtung System Braun 
versehen und mit Florteiler mit vier Nitschelwerken ausgestattet. 
Diese kombinierte Anordnung gibt einen vollkommenen Ersatz des 
Doppelpeigneursystemes für feinere Garne. Die Praxis hat ergeben, 


Fig.1. Florteiler mit vier Nitschelwerken. 


dafs sich durch diese doppelte Abnahme des Flores eine 25 30%, 
Erhöhung der Produktion erreichen läfst, und dafs eine gleichmälsigere 
Verteilung des Wollmateriales im Flor zu gewärtigen ist. Eine Folge 
dieser gleichmäfsigeren Verteilung ist ein gleichmäfsiger, runder, spitzen- 
freier Faden, ein besseres Vorspinnen des Vorgarnes auf dem Selfaktor, 
die feinste Verteilung der Farben bei Melangen, kurzum die Erzielung 
besserer Garnqualitäten. Ein besonderer weiterer Vorteil liegt darin, 
dafs die Florausgleichvorrichtung sich auch an bestehenden Vorspinn- 
krempeln einfach anbringen läfst. 

r neue Doppelflorabnehmer, bezw. Florausgleichvor- 
richtung besteht aus einem Strichtambour s, welcher an der Einpeigneur- 
krempel zwischen Volant v und Peigneur p angeordnet wird; der Doppel- 
abnehmer bewegt sich in demselben Sinne wie der Haupttambour t und 
in gleicher Geschwindigkeit wie dieser, und dient diesem einerseits als 
intensiv wirkender Arbeiter, andererseits als erster Abnehmer. 


Das durch den Strichtambour vom Haupttambour abgenommene 
Spinngut erhält von dem Volant einen intensiven Strich, wird dann an 
den Peigneur. abgegeben und mit der nachfolgenden zweiten Flor- 
abnahme aus dem Tambour zu einem einheitlichen, aufserordentlich 
gleichmalsig ausgeglichenen Flore vereinigt. 

Die Kratzenbeschläge des Strichtambours und Volants müssen 
dabei eine bestimmte Ausführung erhalten. Die Stellung des Volants 
ist so zu regulieren, dafs er das Vliefs des Tambours und gleich- 
zeitig auch das Vliefs des Strichtambours hebt und in Strich legt. 
Der neue Strichtambour steht in feinster Stellblechstärke zum Haupt- 
tambour, während der Peigneur gleichfalls dicht an den Haupttambour 
anzustellen ist. 


Der durch den Hacker vom Peigneur auf der ganzen Breite ausge- 
kämmte Flor wird dem Florteiler zugeführt und {гек der Fadenzahl 
entsprechend genutete Teilwalzen und eine Anzahl bewegter Riem- 
chen in schmale Florbandchen geteilt. Die Fortbewegung der 
Riemchen erfolgt durch Walzen, die mit entsprechenden Nutringen ver- 
sehen sind. Die Riemchen werden über Leit- und Spannwalzen derartig 
geführt, dafs stets zwei benachbarte Riemchen Kreuzungsstellen bilden, 
welche die Florbandchen den einzelnen Nitschelwerken zuführen, 
durch welche sie mittels der changierenden Nitschelhosen zu Vorgarn- 
faden gerundet werden. 

Von den Nitschelwerken nehmen die entstandenen Vorgarnfaden 
ihren Weg durch langsam changierende Fadenführer nach den Auf- 
wickelwalzen und werden hier za Vorgarnspulen mit sich kreuzenden 
Fadenwindungen aufgewickelt. В 

Der Florteiler kann mittels Laufrollen auf Schienen ruhen, somit 
der Krempel zugeschoben oder von dieser abgerückt werden. 


Pig. 2. Florteiler mit vier Nitschelwerken. 


Fig. 1 zeigt den Florteilapparat abgerückt von der Maschine in 
perspektivischer Darstellung. 

Alle Teile der neuen Nitschelwerke sowie des Spulenständers sind 
leicht übersichtlich und beide Gestelle sind zusammen abfahrbar ein- 
gerichtet, so dafs die Teilriemchen leicht zugänglich sind. 

Im übrigen kennzeichnet sich die neue Konstruktion durch Ein- 
fachheit und leichte Übersichtlichkeit. Sie gestattet nicht nur eine Mehr- 
produktion, sondern bewirkt auch den günstigen Umstand, dafs die 
Gespinste noch besser ausfallen als vorher bei geringerer Produktion. 

Die Garne sind glatter, gleichmäfsiger geschlossen und frei von 
Spitzen. Das Vorgespinst verstreckt sich besser und läfst sich bei 
gleich gutem Gange zu feinerer Länge ausspinnen. 

Die Bauart der Krempel ist bekannt und richtet sich nach den 
Anforderungen, die ап eine solche Maschine gestellt werden. 


Baumwollspinnerei mit Northrop-Weberel. 
(Mit Zeichmungen auf Tafel 1.) 


Nachdruck verboten. 

Überall wo man die Northropweberei eingeführt hat, ist man zur 
Erkenntnis gekommen, dafs sich eine solche nur dort bewährt und als 
rentabel erweist, wo sie sich im engsten Anschlusse oder in direkter 
Verbindung mit einer Ring- oder Throstlespinnerei befindet. Die Qualität 
des Garnes spielt ja doch die gröfste Rolle bei der Produktion von 
einfachen Baumwollgeweben auf Northropwebstühlen. 

Beim Northropstuhl kommen die Vorzüge erst dann zur vollen 
Geltung, wenn besseres Ketten- und Schufsmaterial Verwendung findet, 
als gegenwärtig bei uns auf mechanischen Webstühlen verarbeitet 
wird. Die Mehrkosten des Rohmaterisles werden durch den erhöhten 
Natzeffekt des Stuhles mehr als wettgemacht, und der Konsument 
hat dabei noch den Nutzen, für denselben Betrag eine bessere und 
haltbarere Ware zu bekommen. 

Tafel 1 zeigt den Planeiner mit einer Baumwollspinnerei 
kombinierte Northropweberei für 384 mechanische Webstühle. 

Die Spinnerei soll den Garnbedarf der Weberei decken. Sie 
enthält 9316 Ringspindeln für 1бег--8бег Kettengarn und 20er -- Збег 
Schufsgarn. Die Gesamtanlage ist als Shedbau mit sattelartigen Ober- 
lichtlaternen gedacht, welcher sich zu beiden Seiten eines das Ge- 
bäude zur Hälfte durchquerenden Seilganges ausdehnt. 

Die Raumeinteilung im Grundrifs Fig. 3 gestattet einen kontinuier- 
lichen Verlauf des Gesamtarbeitsprozesses und einen ökonomischen 
Betrieb in allen Teilen. 

Die Raumgruppierung ist günstig gewählt, und die Maschinen- 
aufstellung entspricht allen berechtigten Anforderungen. 

Ев soll zunächst versucht werden, den Zweck der einzelnen Lokale 
an der Hand des Verlaufes des Gesamtarbeitsprozesses zu beschreiben: 

Die rohe Baumwolle wird zuerst in das Magazin a geschafft, 
dort aufgestapelt und der Enveloppe entledigt, worauf die Ballen 
nach der Mischerei gebracht werden. Dort steht ein Ballenbrecher 
und angeschlossen ein Mischlattentuch mit Rückbewegung, welches so 
angeordnet wird, dafs die Baumwolle an jedem beliebigen Platz des 
Mischungsraumes abgesetzt werden kann. Die Baumwolle wird, nach- 
dem sie den Ballenbrecher passiert hat, durch ein vertikales Latten- 
tuch bis zu dem in der Höhe der Decke befindlichen Lattentuch ge- 


hoben und von hier aus nach allen Richtungen dem Bedarfe nach 
verteilt. Am Ende des Speiselattentuches neben den Mischkästen ist 
ein Porcupine-Offner, der die Baumwolle öffnet und reinigt, bevor 
sie in den Vertikalöffner tritt. In der benachbarten Putzerei ist dann 
ein Doppelbaumwollöffner c, und eine einfache Schlagmaschine (Batteur) 
с, aufgestellt. Der Staub wird in diesen Lokalen abgesogen, in einem 
Souterrainraume sortiert und endlich durch den Staubturm z entfernt. 

Die Wattenwickel gelangen in den Kardierraum, der die erste 
Säulenreihe des Spinnsaales A ausfüllt und wo 22 Krempeln d stehen. 
Für die feineren Garne ist eine doppelte, für die gröberen eine ein- 
fache Kardierung nötig. Den Krempeln sind vier Strecken e vorge- 
lagert. Die Strecken haben durchwegs drei Köpfe und fünf Lieferungen. 
Die Kettengarne werden sechsfach dubliert und gehen über vier 
Streckköpfe, Grob-, Mittel- und Feinspindelbank auf Ringspinnme- 
schinen. Das Schufsmaterial geht denselben Weg, nur wird es blofs 
durch drei Streckköpfe geführt. Es sind aufgestellt drei Grobspindel- 
bänke f mit 70 Spindeln mit 8” engl. Teilung, drei Mittelepindelbänke, 
g à 116 Spindeln mit 614” Teilung und elf Feinspindelbanke h à 152 

pindeln mit 5” Teilung. Die Streckmaschinen stehen in der Langsrich- 
tung des Spinnsaales, die Spindelbänke dagegen in der Querrichtung. Nun 
kommt im Spinnsaale ein breiter Gang, auf dessen zweiter Seite die 
27 Ringspinnmaschinen i aufgestellt sind. 

Von diesen sind vierzehn Ringspinnmaschinen für Kettengarne 
mit je 320 Spindeln von 25, engl. Teilung somit 4480 Kettengarn- 
spindeln für 16er Збег Kettengarne und dreizehn Ringspinnmaschinen 
für Schufsgarne mit je 372 Spindeln von 21/,'' Teilung somit zusam- 
men 4836 Schufsgarnspindeln für 20er--36er Schufsgarn. Die Spin- 
nerei umfafst somit 9316 Spindeln. 

Im vorderen Flügel sind angeschlossen an den Spinneaal der Wei- 
fereisaal B, ein Garnmagazin © und die Magazine D und E für Wechsel- 
räder, Ersatzteile, Schmierdl u. s. w. Die Weiferei enthält drei Weifen 
i, à 200 Spindeln mit 41⁄4” Teilung. 

Der Mitteltrakt enthält in der Mitte den Haupteingang Н, links 
und rechts dessen die Bureaux К, und K, liegen, welche vom Quer- 

Н, durch die Vorzimmer J und J, zugänglich sind. An den 
Guergan; H, schliefsen sich nach innen zu die Garderoben L, und L, 
und die Waschräume M und M,. Der Gang H, führt linker Hand 
zur Spinnerei, rechter Hand in die Weberei. Von beiden Teilen aber 
ist ein Vorbereitungsraum N zugänglich. 

Das Garn gelangt vom Garnmagazin C zum Teil in die Vorberei- 
tung (Kettengarn), zum Teil wird es direkt an die Weberei abgegeben. 
Die Schufsspulen werden in kleinen Wägelchen verladen, die auf den 
eingezeichneten Geleisen zwischen den Webstuhlreihen fahren. 

Der Vorbereitungssaal N fafst zwei Kettenspulmaschinen K à 200 
Spindeln, vier Zettelmaschinen L und mehrere Andreh- und Einzieh- 
stühle p. Die gescherten Zettelbäume legt man den Schlichtmaschinen 
in der Schlichterei O vor, in der eine Zylinder-Sizingschlichtmaschine 
m aufgestellt ist. Es ist jedoch noch Raum für eine zweite solche 
Maschine vorhanden. 

Im Schlichtsaal O stehen auf einem Podest das Schlichtrühr- 
werk n und ein Wasserreservoir o zum Anmachen der Schlichte. Die 
Schlichterei ist vorteilhafterweise neben dem Kesselhaus anzulegen, da- 
mit die Dampfleitung kurz ausfällt. 

Die fertigen Kettenbäume werden wieder auf eigenen Wägen ver- 
führt und kommen in den Websaal W bezw. auf den bestimmten 
Webstuhl. 

Der Websaal umfafst 384 Northropwebstühle. Diese sind zu je 
sechzehn Stück gruppiert. In der Horizontalreihe sind 6 >< 4 Web- 
stühle, in der Vertikalreihe des Grundrisses die Gruppen I, II, Ш, IV 
zu je vier Stühlen aufgestellt. 

Die Maschinenaufstellung ist die übliche, nur sind die Stühle bei- 
spielsweise in Gruppe II so angeordnet, dafs zwischen 1 und 5 sowie 
9 und 13 die Arbeiterstände und zwischen 1 und 2 sowie 3 und 4 
breite Gänge angeordnet sind. Diese Aufstellung läfst eine leichte 
Übersicht und Kontrolle der dem einzelnen Arbeiter anvertrauten 
Webstühle zu. Dabei sind die Entfernungen zwischen den einzel- 
nen Stühlen nicht zu grofs, so dafs der bedienende Arbeiter bei 
vorkommenden Störungen rasch zur Stelle sein kann. Auch das Aus- 
wechseln bezw. Aufstecken der Spulen läfst sich schnell ausführen, 
weil jeder anschliefsenden Webstuhlreihe ein Geleise gehört. In der 
Mitte zwischen zwei Hauptgruppen ist ein breiter Gang mit einem 
Hauptgeleise und Drehscheiben angeordnet, das in der Warenübernahme 
R endet. Es kann somit auch die Ware leicht abtransportiert werden. 

Die Warenübernahme und Warendurchsicht enthält Legtisch, 
Mefs- sowie Legmaschinen und Rektometer. 

Die fertige Ware wird schliefslich im Magazin S aufgestapelt und 
zur Bleiche geschafft. 

In der Mitte des Betriebes liegen die beiden Reparaturwerkstätten 
P und Q und zwar neben dem Kesselhause T. Die Webstühle haben 
durchgängig 56” engl. Blattbreite. 

Die Northropweberei setzt eine gute Vorbereitung des Garnes 
voraus. Im übrigen aber erfordert der Betrieb einer Weberei mit 
Northropwebstühlen keine höheren Ausgaben für Kraft, Aufsichts- 
personal und Reparaturen als bei gewöhnlichen Stühlen. Ja es resul- 
tiert bei solchen Stühlen sogar infolge der geringen Arbeiterzahl eine 
Lohnersparnis. 

Bei der Beurteilung der Kosten einer Weberei mit Northropweb- 
stüblen und Einstellung der durch die Mehrkosten bedingten Er- 
höhung der Zinsen und Amortisationsquoten in die Kalkulation der 
Gewebe hat man selbstredend die Ersparnisse an Arbeitslöhnen und 
auch die Ersparnisse an Ausgaben für Arbeiterkopfspesen, wie x. B. 


Beiträge für Kranken- und Unfallversicherungen u. в. w. in Betracht 
zu ziehen. Es ist unzweifelhaft richtig, dafs die verringerte Arbeiter- 
zahl die Produktionskosten reduziert. 

Als Betriebsmotoren dienen eine 250pferdige Kompound- 
maschine v, für die Spinnerei und eine stehende Kompounddampf- 
maschine v, mit 200 PS, welche direkt mit einer Dynamomaschine 
gekuppelt ist. Vom Schaltbrett v, zweigen die Kabel ab und leiten 
den Strom zu den vier Drehstromelektromotoren mit je 30 PS, welche 
die mechanische Weberei antreiben. 

Die Spinnerei wird mittels Hanfseile von der Hauptdampfmaschine v, 
aus in der im Grandrifs deutlich erkennbaren Weise angetrieben. Die 
erste Welle betätigt mittels Riemen und Vorgelege v, die Gleichstrom- 
dynamo, welche die Gesamtanlage mit elektrischem Licht versorgt, 

Die vier Drehstrommotoren sind in die Scheidemauer des Web- 
saales eingebaut und durch Kästen abgeschlossen, die jedoch leicht 
zugänglich sind und von beiden Seiten geöffnet werden können. Von 
den Elektromotoren wird je ein Hauptwellenstrang getrieben und 
von diesen je ein benachbarter Wellenstrang mittels Riemenantriebes 
bewegt. Die Transmissionsanlage wird dadurch einfach, zweckentspre- 
chend und billig. 


Was schliefslich die bauliche Ausführung der Anlage an- 
belangt, so lassen die Fig. 1 u. 2 erkennen, dafs auf den äufseren 
Gebäudeschmuck einige Sorgfalt verwendet wurde und die Anlage 
durch die Betonabdeckung und durch das Holzzementdach einen mög- 
lichst fenersicheren Charakter erhielt. 

Die Dachkonstruktion ist ganz in Eisen und Beton gedacht. In 
jedem Säulenfeld befinden sich sattelartige, mit Luftfligeln versehene 
Oberlichtlaternen, welche, wie Fig.2 erkennen läfst, quer zu den Ma- 
schinen liegen. In die vordere und hintere Umfassungsmauer sind 
breite Fenster eingefügt. Unter dem Seilgange liegt ein Frischluftkanal, 
aus dem von einem Ventilator frische Luft angesaugt und nachdem sie 
durch geeignete Mittel befeuchtet, bezw. erwärmt, in den Spinn- und 
Websaal getrieben wird. In den Pfeilern sind Ventilationsschläuchevor- 
gesehen, durch welche die verdorbene Luft die Säle verlafat. 


Neuerungen an Bandstühlen, 
von P. F. Reinshagen in Barmen. 
(Mit Abbildungen, Fig. 3-10) 
Nachdruck verboten. 
Kein Teil des Bandstuhles war so oft der Gegenstand von Kon- 


struktionen wie der positive Warenbaumregulator solcher Stühle und 
der wichtigste Teil des Bandstuhles, die Bandlade: 


Fig. 3. Z.A.: Neuerungen an Bandstühlen. 


Regalatoren konnte man immer zwei Systeme unterscheiden, den 
positiven Warenbaumregulator mit direkter Aufwickelung der Ware, 
und den positiven Warenbaumregulator mit Bandabfall. 

In beiden Fällen erhielt der Riffelbaum oder Warenbaum durch 
einen Schaltmechanismus und eine entsprechende Stirnräderübersetzung 
eine intermittierende Drehung. Bei den Bandstühlen, welche man der 
Einfachheit halber kurz als Barmerstühle bezeichnen könnte, hat sich 
eine ganz eigenartige Anordnung herausgebildet, welche aus zwei hinter- 
einanderliegenden Holzwalzen besteht, die in der Gestellwand gelagert 
sind und durch einen positiven Regulator angetrieben werden. Die 
vordere dieser Walzen erhält einen Überzug von Filztuch, die hintere 
dagegen einen solchen von Sandpapier; zwischen die Walzen wird 
eine kleine Rolle eingelegt, welche den Zweck hat, das fertige Band 
in gespanntem Zustande über den gröfsten Teil des Umfanges des 
Riffelbaumes zu führen. Die Rolle mufs entsprechend schwer sein, 
weshalb sie ausgehöhlt und mit Blei gefüllt wird. Häufig haben die 
Rollen Zapfen, in welche Gewichtstaschen eingehängt werden, die man 
nach Bedarf mit Gewichten füllt. 

Fig. 3 zeigt einen gewöhnlichen Sperrad-Regulator der 
aus zwei Zahnrädern besteht, die mit den Regulatorwalzen verbunden 
sind. In diese greift ein kleines, doppelt breites Doppelzahnrad ein. 
Ein zweiter Stirnradsatz stellt die Verbindung mit dem Schaltrad her. 
Zu diesem Zweck ist an der Pleuelstange ein Stelleisen angeschraubt, 


auf welchem ein Gleitstück beliebig eingestellt opd hierauf befesti; 
werden kann. Mit dem Gleitstück ist eine Stange verbunden, die in 
den Schalthebel eingehängt wird, so dafs die Bewegungen der Pleuel- 
stange in der Höhenrichtung benutzt werden, um eine entsprechende 
Schaltung einzuleiten. Der Regulator Fig. 3 arbeitet mit gewöhn- 
lichen Klinken, hingegen wird der in Fig. 4 abgebildete Regulator 
mit einem Reibungsgesperre bewegt. An dem Schalthebel ist 
dann eine Keilklinke angebracht, die in eine Keilnute des Schaltrades 
greift und mittels Räderübersetzung direkt eine Drehung des Waren- 
baumes herbeiführt. Solche Regulatoren sind dauerhafter, weil der 
Verschleifs der Klinken und des Treibrades ein sehr minimaler ist. 
Der Abzug der Bänder erfolgt regelmäfsiger, weil der Abzug nicht 
mehr von der Feinheit der Zahnteilung abhängig ist. 

Für manche Bänder empfiehlt sich ein positiver Antrieb des 
Regulators mittels eines zwangläufigen Schnecken- oder Kettenantriebes. 
Der Abzug der Bänder erfolgt hierbei ganz zwangsläufig, und eine 
Änderung der Schufszahl von Seiten des Arbeiters ist gänzlich ausge- 
schlossen. Dagegen läfst sich die Schufszahl durch Auswechsludg der 
Wechselräder ändern. Fig. 5 zeigt Ansicht und Grundrifs eines 
Schneckenregulators; man ersieht aus der Figur, wie von der 
Exzenterwelle aus durch Kegelräder eine wagrechte, an der Stuhl- 
wand gelagerte Welle angetrieben wird an deren Ende eine eingängige 
Schnecke sitzt, welche in ein Schneckenrad eingreift, mit dem ein 


Ву. 5. 
Fig. 4 м. 5. Z.A.: Neuerungen an Bandstühlen. 


kleines Zahnrad von doppelter Breite in Eingriff steht, das in die mit 
den Warenbäumen verbundenen Zahnräder eingreift. 

Fig. 6 stellt einen ähnlichen Regulator vor, bei dem der An- 
trieb mit Hilfe eines Kettengetriebes sich vollzieht. Auch bei 
diesem kann man einen Wechsel in der Einstellung der Ware durch 
Auswechseln der Wechselräder leicht erzielen. 


Was die Neuheiten auf dem Gebiete der Ladenkonstruk- 
tion anbetrifft, so mag darüber folgendes angeführt werden: Man 
verwendet je nach der Art der herzustellenden Ware entweder ein- 
spulige gerade Schläger, wenn man schwere Posamentierborden, 
Lampendochte, Gurten oder Pferdezügel herstellen will, oder zwei, 
drei und mehrspulige gerade Schläger zur Herstellung zwei- und mehr- 
spuliger Bänder, zu Wäschebändern und dergl.; überhaupt zur Er- 
zeugung sehr schmaler Bänder nimmt man einspulige mehrstöckige, 
ewohnlich zweistöckige, Schläger, weil sich bei solchen eine grolse 
Gangerahl unterbringen läfst. 

Die gewöhnlichen Bogenschläger oder Kreisladen werden für ein- 
schüssige seidene, halbseidene, leinene, baumwollene und Gummi- 
bänder, Hosenträger in Betracht kommen. Zur Fabrikation von 
Schuhelastiques haben sich am geeignetsten die Kreuzbogenschläger 
mit eisernen Rädchen und ausgestochenen Zähnen in den Spulen er- 
wiesen. Fig. 7 veranschaulicht einen einfachen Kreuzschuls- 


Bogenschlager, Fig. 8, hingegen einen solchen mit eisernen 
Rädern und ausgestochenen Zähnen in den Spulen. 

Von grofser Bedeutung aber sind die doppelspuligen Bogen- 
schlager, weil diese eine bessere Ausnutzung des verfügbaren 
Raumes ermöglichen, d. h. die Unterbringung einer grölseren Gang- 
zahl aus gleicher Länge gestatten. Die Konstruktion dieser Lade be- 
sitzt auch den Vorteil, dafs gröfsere Übertragungsrädchen zur Ver- 
wendung kommen können, wodurch der grofse Verschleifs der Radchen 
sich verringert. Man kann sagen, dafs die neue Anordnung die Ver- 
mehrung der Gängezahl um ein Drittel zuläfst. Weil die an geraden 
Schlägern notwendigen Oberladen wegfallen, werden diese doppel- 
spuligen Bogenschläger nicht höher als erstere, bei schmalen Gängen sogar 
niedriger ; auch können die Einschlagspulen bequemer eingesetzt werden. 

‚Die doppelspuligen Bogenschläger werden entweder als einstöckige, 
zweispalige Bogenschläger für zweischüssige Artikel, oder als ein- 
spulige Kreuzschufsbogenschläger gebaut, wobei zwei Spulen an einem 

ande arbeiten. Am meisten Vorteile aber bieten die zweispuligen 
Bogenschläger bei der Herstellung von Doppelsamt, weil durch 
diese die sich in einer Richtung bewegenden Schiffchen gleichzeitig 


Fig. 8. 
80.648. Z. A.: Neuerungen an Bandstühlen. 


ins Ober- und Unterfach eingetragen werden können. Fig. 9 zeigt 
eine solche Lade in der Ansicht; aus der Anordnung ist leicht zu 
erkennen, dafs sich beide Schiffchen gleichzeitig durch die überein- 
ander liegenden Fächer für den herzustellenden Doppelsamt bewegen. 

Eine höchst günstige Raumausnützung aber 141-4 die Lade zu, von 
welcher Fig. 10 ein schematisches Bild gibt. Sie eignet sich vornehm- 
lich für sehr schmale Wäschebänder, die in zwei übereinanderliegen- 
den versetzten Etagen hergestellt werden. 


Der Automatenstuhl System Wächtler 


von der Grofsenhainer Webstuhl- und Maschinenfabrik A.-G. 

in Grofsenhain. Nachdruck verboten. 
Man liest häufig von der Einführung des Zweistuhlsystems. 
Unter anderen hiefs es einmal, warum man, da die Fabrikation des 
Aachener Platzes im Rückgange begriffen sei, mit der Einführung 
des Zweistuhlsystems zaudere, die notwendig wäre, um den Platz 
konkurrenzfähig zu erhalten. Da jedoch der Einführung des Zweistuhl- 
systems sehr viele Schwierigkeiten entgegenstehen, ist es zu verwundern, 


dafs man nicht wenigstens die Einführung des Automatenstuhles 
in Frage gezogen hat. Forscht man nach den Gründen, welche der 
Einführung des Zweistuhlsystems entgegensteben, so ist es zunächst 
der begreifliche Widerstand der Weber, und weiter kann mit dem Zwei- 
stuhleystem tatsächlich die Produktion lange nicht so gesteigert werden, 
wie man denkt. Vor allen Dingen wird beim Zweistuhlsystem die Ware 
nicht so gut ausfallen, als wenn der Weber nur einen Stuhl bedient. Beim 
Zweistuhlsystem spielt ein mit unbedingter Sicherheit arbeitender Schuls- 
wächter die Hauptrolle; ein solcher existiert aber bis jetzt für Buxkin- 
stühle noch nicht und kann auch kaum mit der notwendigen Voll- 
kommenheit konstruiert werden. Jedem Fachmann wird bekannt sein, 
dafs der Schufswächter den Stuhl nor dann stillsetzt, wenn der Schuls- 
faden in unmittelbarer Nähe des Schulswächters unterbrochen ist, im 
anderen Falle aber arbeitet der Stuhl trotz Schufsbruch weiter. Letz- 
teres kann nicht eintreten, wenn der Weber nur einen Stuhl zu be- 
dienen braucht, weil er diesen richtig übersehen kann. In letzterem 
Falle sind höchstens zwei bis drei Bobures auszunehmen, im ersten 
Falle dagegen meist viele, und wie ein solches Gewebe aussieht, aus 
welchem der Schufs zentimeterweise herausgenommen worden ist, da- 
von weils jeder Fachmann zu erzählen. Dabei ist noch nicht einmal 
daran gedacht worden, dafs auch die Mechanik des Schulswächters 
einmal versagen kann, denn diese befindet sich unterhalb des Gewebes, 
ist also der Beaufsichtigung entzogen und zugleich dem Verschmutzen 
in hohem Grade ausgesetzt. 

Dort, wo man sich mit dem Gedanken trägt, die Produktion zu 
erhöhen, ist wohl nur der Automatenstuhl für einen und 
mehrere Schützen nach System Wächtler, welcher in Deutsch- 
land von der Grofsenhainer Webstuhl- und Maschinen- 
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Fig.9 и. 10. 2. A.: Neuerungen ая Bandstühlen. 


fabrik A.-G. in Grofsenhain geliefert wird, der geeignete Stahl, 
weil bei ihm der Schützen im vollen Lauf des Stuhles selbst von 
einem ungeübten Weber ausgewechselt werden kann. 

Die Grofsenhainer Webstuhl- und Maschinenfabrik A.-G. sagt in 
ihren Prospekten, dafs die Mehrleistung dieses Stuhles са. 159], be- 
trage. Dies ist wohl nur eine Durchschnittsleistung, denn die Mehrpro- 
duktion des Wächtlerschen Automatenstuhles ist doch entschieden 
von der Stärke des einzutragenden Svhufsmaterials abhangig und da- 
her der Schwankung unterworfen. Wenn beispieleweise ein Schützen 
mit einer Schufsspule beinahe eine halbe Stunde läuft, so kann der 
Profit nur gering sein. Wenn dagegen, wie es in einzelnen Fabriken 
der Fall ist, der Weber in der Minute zwei und drei neue Schützen 
einlegen muls, so mufs die Mehrleistung eine sehr grofse sein. Sie 
schwankt, soweit uns bekannt, zwischen 7 und 45%. Heute, nachdem 
die Wächtlerschen Automaten längere Zeit im Betriebe sind, dürfte 
eine Veröffentlichung der genauen Daten grofses Interesse erwecken, 
denn es kann doch einem Fabrikanten bei Neuanschaffung von Web- 
stiiblen nicht gleichgültig sein, ob er auf einem Webstuhle beispiels- 
weise statt fünf Stück, deren sechs oder gar noch mehr in ein und 
derselben Zeit herstellen kann. 

Allerdings ist andererseits nicht zu leugnen, dafs der Weber am 
Automatenstuhle aufmerksamer sein mufs. Trotzdem aber bleibt 
die Tatsache besteben, dafs die Weber mit den Wächtlerschen Auto- 
matenstühlen gern arbeiten; denn erstens kann selbst ein ungeschickter 
Weber darauf arbeiten, weil sich der Apparat ohne Hilfe nach dem 
jeweiligen Stand des Schützens reguliert und dadurch keine Unregel- 
mälsigkeit in der Schufsfolge entstehen kann; zweitens braucht der 
Weber nicht mehr die Ausrückstange so und soviele Male am Tage 
hin- und herzubewegen und drittens hat er nicht mehr nötig, beim 
Auswechseln der Schützen den schweren Schützenkasten hoch zu heben. 
Beim Wächtlerschen Automatenstuhle hat der Weber, bezw. die Weberin 
nur etwas mehr als sonst auf das Zuendegehen der Spule zu achten, 
wohingegen ein ganzer Teil zu verrichtende mechanische Arbeit seitens 
des Webers wegfällt. Zum Auswechseln der Schützen auf dem Auto- 
matenstuhle sind nur drei Handgriffe nötig. 


Anfangs war die Mechanik am Wachtlerschen Automatenstuhle 
etwas kompliziert, heute ist sie merkbar vereinfacht. Für diejenigen, 
welche Gelegenheit hatten, die ersten Apparate kennen zu lernen, wird 
es von grofsem Interesse sein, zu erfahren, dafs sich an den neuesten 
Apparaten weder eine Sondermechanik zur Bewegung des ganzen Ap- 
parates, noch eine Karte mit Zylinder und Nadeln, noch deren ent- 
sprechende Bewegungsteile befinden. 

Besonders einfach ist der glatte Stuhl (einschützig) mit dem Auto- 
maten. Bei diesem befindet sich oberhalb und längs der Lade ein 
Riemen, womit der Weber von jeder Stelle aus die Auswechslung 
durch einen einfachen Zug sofort einleiten kann. 

Die Webstuhlfabrik von Hutschinson, Hollingworth & Со. 
in Dobeross in England hat seinerzeit drei Wächtler’sche Automaten- 
stühle verschiedener Konstruktion laut Abmachung mehrere Monate zur 
Probe in ihren Werken aufgestellt, um sie den englischen Fabrikanten 
im Betriebe vorzuführen sowie Berechnungen und sonstige Unter- 
suchungen damit anzustellen. Die Ergebnisse sind so zu Gunsten der 
Automatenstühle ausgefallen, dafs die Firma die Patente sofort käuflich 
erwarb. Auch für Canada ist das Ausführungsrecht vergeben, und in 
den Vereinigten Staaten von Nordamerika hat die Firma Crompton 
& KnowlesLoom Works, Worcester, welche ca. 7000 Arbeiter 
für Webstuhlbau beschäftigt, die Ausführung der Stühle übernommen. 

Der Grund, warum in Deutschland der Automatenstuhl der Grofsen- 
hainer Webstuhl- und Maschinenfabrik A.-G. nur erst in beschränktem 
Umfange eingeführt ist, darf wohl darin gesucht werden, dafs man 
sich die Verhältnisse, wie sie in der Baumwollweberei bestehen, fälsch- 
licherweise auch in der Wollenweberei möglich denkt. In der Baum- 
wollweberei können viele Automatenstühle von einem Weber bedient 
werden, in der Wollenweberei wird eine derartige Arbeitsweise jedoch 
niemals möglich sein; denn einmal arbeitet man in der Baumwollweberei 
mit Automatenstühlen nur einschützig, während in der Wollenweberei 
fast stets mit mehreren Schützen bezw. Farben gewechselt wird, und 
andererseits hat man in der Wollenweberei auch viel mehr mit Schufs 
und Kettfadenbrüchen zu rechnen, als bei Baumwolle, so dafs Web- 
stühle für Wollengewebe eine wesentlich gröfsere Übersicht bedingen, 
als solche für Baumwollgewebe, bei welcher es ja auf Webfehler viel- 
fach nicht ankommt. Mit Rücksicht hierauf mufa man in der Wollen- 
weberei eben jeden Stuhl durch einen Weber resp. eine Weberin be- 
dienen lassen, in Verbindung damit kann man aber die Leistung des 
Stuhles durch den Automaten erhöhen. 


T. Gregsons neue Ventilationseinrichtung 


für Sheddächer von Textilfabriken. 


y (Mit Abbildung, Fig. 11.) Nachdruck verboten. 

Nach „The Textile Recorder“ hat T. Gregson in Great Har- 
wood nächst Blackburn eine neue Ventilationsvorrichtung 
für Sheddächer geschaffen, mit der er befriedigende Resultate 
erzielt haben soll. Jedermann, der die Ventilationsverhältnisse in 
Webereien kennt, weils, dafs nur in den seltensten Fällen mit den 
bestehenden Einrichtungen eine zufriedenstellende Ventilierung der 
Räume erzielt wird. Besonders an heifsen Sommertagen, wenn die 
Luft trocken ist, also nur wenig Feuchtigkeit enthält, wird es oft 
in Webereiräumen unerträg- 
lich. Es ist eine wohlbekannte 
und erwiesene Tatsache, dafs 
ein Mensch sich in luftigen, 
wohlventilierten und gut be- 
leuchteten Lokalen wohler 
fühlt als in schlecht ventilier- 
ten und ärmlich beleuchteten; 
es ist aber auch zweifellos, 
dafs eine frische, angefeuch- 
tete Luft einen günstigen 
Einflufs auf die Qualität des 
Gewebes ausübt. 

Das neue Ventilations- 
system wurde unter dem Na- 
men „Plemim“ in die Praxis 
eingeführt. 

Die Ventilationsanlage 
besteht aus Blechröhren r, 
Fig. 11, die über das Sheddach 
hinausragen und die oben 
einen Hut tragen, unter wel- 
chem die Frischluft in das 
Blechrohr gelangen kann. Die 
Frischluft wird durch einen Ventilator t in das Rohr gesaugt, der 
im Innern des Rohres in der unteren Hälfte angeordnet wird und 
von einer Wellenleitung u aus durch einen Riemen den Antrieb erhält. 

Am unteren Ende des Rohres ist ein Zerstreunngsteller s von 
dreieckigem Querschnitt angehängt, welcher die Luft zerstreut und 
auf eine gröfsere Fläche verteilt. 

Um bei kaltem Wetter keine kühle Frischluft einzuführen, ist in 
dem Rohr ungefähr in der Mitte ein Heizschlangenrohr q aus Kupfer- 
blech eingefügt, welches durch Dampf, der im Rohr p zugeführt wird, 
geheizt wird. Das Kondensationswasser wird in einem Zweigrohr nach 
der Dachrinne abgeleitet. 

Die Luft ist gezwungen, an der Heizschlange q entlang zu streichen, 
und wird dadurch erwärmt, bezw. gelangt erst nach erfolgter Er- 


Т. Gregsons neue Ventilationseinrichtung 
für Shedddcher von Textifabriken. 


Fig. 11. 


warmung in den Saal. Die Dampfzuführung kann reguliert werden. 
Man erkennt, dafs die Zuführung von Frischluft obne lastigen Zug 
erfolgen kann. Es wird behauptet, dafs die so zugeführte Luft mehr 
Feuchtigkeit enthalt und durch diese die Schlichte der Gewebe besser 
konserviert und überhaupt die Vorbedingungen für ein fehlerfreies 
Gewebe geschaffen werden. Man hat den Nachweis erbracht, dafs die 
Luft sauerstoffreich sei und nur wenig CO, enthält. 


DK. and Flechtindustrie. 
Wäscherei, Färberei und Appretnr. 


Glittkalander fiir schlauchférmige Wirkwaren. 


(Mit Abbildung, Fig.12.) Nachdruck verboten. 

Die Fertigstellung der schlauchförmigen auf französischen Rund- 
stühlen hergestellten Wirkwaren bietet mancherlei Schwierigkeiten, 
die insbesondere darin ihren Grund haben, dafs es nicht leicht ist, 
den meist aus Makogarn hergestellten Trikotagen einen weichen Griff 
und schönen Glanz zu geben. Es werden mannigfache Methoden an- 

ewandt, die sich mehr oder weniger als vorteilhaft erwiesen haben. 

ie Union Spezial Maschinenfabrik, G. m. b. Н. und Fritz 
Wever in Stuttgart haben eine bewährte Appreturmaschine 
zum Dämpfen und Glätten von Wirkwarenschläuchen, 
welche nach dem D. R.-P. 157205 dahin verbessert wurde, dafs ein 
Mitläufer mit der Ware läuft, und weiter das Einführen und 
Abführen der Ware, die nach dem Glätten der einen Warenseite 
die Laufrichtung ändert und selbsttätig zum Glätten auf der anderen 
Seite gewendet, dann aufxewickelt 
oder bei kurzen Warenstücken ab- 

nommen wird, auf derselben 

eite der Maschine erfolgt, 
so dafs der Arbeiter bei Bedienung 
der Maschine seinen Standort nicht 
zu verändern braucht. 

Hierbei wird der Warenschlauch 
aus der Warenschiissel über die 
Dämpfvorrichtung 27 hinweg ge- 
führt und gedämpft, sodann über den z5 
Breitbalter 28 gezogen und von die- 
sem auf die richtige Breite gestreckt. 
Von hier aus wird er zwischen die 
Walzen 14 und 17 eingeführt, dort 
von dem Mitläufer 15 mitgenommen 
und durch die Anordnung des letz- 
teren bei Walze 13 seine Förderrich- 
tung geändert, indem er dem Mit- 
läufer 16 übergeben wird, welcher 
ihn in entgegengesetzt schräger Rich- 
tung mitnimmt und der Aufwickel- 
rolle 29 zuführt. Der Stoff wird 
dabei in oben beschriebener Rich- 
tung von den Mitläufern derartig 
eingeschlossen, dafs er auf kürzestem 
Wege in gespanntem Zustande von 
einem Glättwerk zum andern geführt 
wird und dabei von diesen durch 
Reibung und Wärme beiderseitig 

glättet wird. Einzelne Warenstücke, wie z. B. Unterjacken, Hosen, 
trümpfe etc. können gleich zwischen die Walzen5 und 18 eingeführt 
und nach dem Glätten auf beiden Seiten oben bei der Leitwalze 9 
abgenommen werden, wobei dann die Aufwickelrolle 29 in Wegfall 
kommt. 

Die in Fig. 12 dargestellte Maschine treibt von der Hauptantriebs- 
stufenscheibe 3 aus eine oben angeordnete Stufenscheibe durch einen 
Riemen an, und die letztere setzt mittels Schnecke und Schnecken- 
rad sowie Kegelräderpaar die Leitwalze 9 und diese wieder mittels 
des Stirnräderpaares 10 die Leitwalze 13 in langsame Drehung. Die 
Leitwalzenpaare 14 und 11, 12 und 9 sind schräg aufsteigend und im 
Winkel zu einander gelagert. 

er die Leitwalze 9 und die verstellbare Leitwalze 12, ebenso 
über die Leitwalzen 11, 13 und die bewegliche Leitwalze 14 ist je ein 
Mitläufer 15 und 16 zum Führen der Ware gespannt, wobei die Walze 
13 derart angeordnet ist, dafs sich ihr Mitläufer 15 zum Umwenden 
der Ware um die Leitwalzen 12 legt. Aufserdem ist noch eine Walze 
17 zum Einführen der Ware in die Glättvorrichtung angeordnet. 

Die beweglichen Leitwalzen 12 und 14 sind bei 10 und 19 in den 
Hebeln 20 und 21 gelagert, welche ihre Drehpunkte 22 und 23 im 
Gestell 24 haben und an ihren Enden abnehmbare Gewichte 25 
tragen, wodurch die Mitläufer 15 und 16 gespannt und ihr Druck 
gegen die Glättwalzen bezw. auf die Ware beim Glätten geregelt wer- 
den kann. Die nötigenfalls mit Dampf geheizten Glättwalzen 4 und 5 
werden mit hoher Umlaufzahl in der Richtung des Warenlaufes mittels 
Riementriebes von der Hauptwelle aus bewegt. 

Eine Warenschiissel 26 dient zur Aufoahme der Ware. Am 
unteren Teil der Maschine befindet sich ein Dämpfapparat 27 von 
ähnlicher Beschaffenheit wie auf den älteren Maschinen und darüber 
ein Breithalter 28 und die Warenaufwickelungsvorrichtung 29. 


Fig. 13. Giättkalander für schlauchförmige 
Wirkwaren. 


Automatische Konditioniermaschine, 
von G. & A. Wray in Keighley (Alexandra Shed). 
(Mit Abbildung, Fig. 13.) Nachdruck verboten. 

Das Konditionieren oder Befeuohten von Garn wird von 
mancher Seite als eine unsolide Zurichtung aufgefalst; jedoch es mois 
jedermann anerkennen, dafs dies nicht der Fall ist, solange man die 
Feuchtigkeitszuführung innerhalb der vorgeschriebenen gesetzlichen 
Grenzen hält. Während des Spinnprozefses verlieren viele Fasern, 
besonders Wolle und Seide, einen grofsen Teil der aufgespeicherten 
Feuchtigkeit, welche sie in ihrem Rohzustande besafsen, so dafs der 
Spinner mit einem Gewichtsverlust rechnen mufs. Sobald das Garn 
den heifsen Spinnsaal verläfst, mufs man ohnedies damit rechnen, 
dafs es viel Feuchtigkeit anzieht. Man könnte daher, wie dies 
auch so geübt wird, die Garnbefeuchtung so vornehmen, dafs man das 
Garn einige Tage in der freien Atmospbäre mit ihrem hohen Feuchtig- 
keitsgehalt exponiert. Dieser Prozefs erfordert aber für unsere der- 
maligen Geschäftsverhältnisse zu viel Zeit. Kommt es doch ziemlich 
häufig vor, dafs das Gespinst, welches morgens von der Spinnmaschine 
abgenommen wird, abends schon im Webstuhl zur Verarbeitung kommt. 

Die neue Maschine von G. & A. Wray in Keighley befeuchtet 
das Garn rasch in einigen Minuten, und der Prozefs nimmt einen 
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den Behälter f zurückführt. Der Sprühregen wird auf bekannte Weise 
durch Streudüsen herbeigeführt. 

Der Grad der Befeuchtung wird nach „Textile Manufacturer“ durch 
die Geschwindigkeit der Lattentuchbewegung reguliert ; mittels Wechsel- 
reder kann die Geschwindigkeit auf das gewünschte Mafs gebracht 
werden. 


Maschinen zum Reinigen, Polieren und 
Verzieren von Geweben. 


(Mit Abbildungen, Fig. 14 u. 15.) 

Nachdruck verboten. 
Léon Blanck hat nach dem französischen Patent 348081 eine 
Maschine ersonnen, welche dazu dient, Wollgewebe von allen 
Überresten der Karbonisierung und sonstigen Unreinigkeiten zu 
befreien. Bekanntlich bewirkt die Karbonisierung eine Umwandlung 
der Zellulose der Pflanzenstoffe in leicht zerreibliche Hydrozellulose 

oder Stärke, welche durch eine Schlagwirkung leicht entfernbar ist. 
Ob die vorliegende Maschine (Fig. 14) imstande ist, die Entfernung 
der lockeren Teile durchzuführen, mufs wohl erst die praktische 
Erprobung zeigen. 
Das Gewebe wird der Maschine durch einen Zylinder 1 
zugeführt, der mit aufgerauhtem Kupferblech überspannt ist. 
Durch Einschaltung der beiden Führungsrollen 2 und 3 be- 
deckt der durchgehende Stoff zwei Drittel des genannten 
Zylinders 1, so dafs ein Gleiten ausgeschlossen ist. Aufser- 
dem ist auf ihm noch eine Bremse (in Fig. 14 nicht sichtbar) 
angebracht, wodurch der Stoff während seines Durch- 


Fig. 13. 2. A.: Automatische Konditioniermaschine. 


schnellen kontinuierlichen Verlauf; auf einer Seite wird die Spule ein- 
gelegt und verläfst auf der zweiten befeuchtet die Maschine. 

Die Kops, Bobbinen oder Spulen, auf welche das Garn aufge- 
wickelt ist, oder Strähne werden an der Stirnseite der Maschine 
(vgl. Fig. 13) eingelegt. Ein Knabe oder Mädchen legt sie auf 
ein Lattentuch a, welches das Garn durch die Maschine führt. Das 
Lattentuch besteht aus runden Stäben oder Walzen, welche an ihren 
Enden durch Kettenglieder so verbunden sind, dals sich die Zapfen 
in den Ketten frei bewegen können. 

Wie die Skizzen zeigen, liegen die Bobbinen b auf oder zwischen 
diesen Stäben und sind einem feinen Sprühregen ausgesetzt, der sie 
während des Vorüberganges von oben trifft. Man erkennt, dafs bei einem 
einmaligen Durchgang der Spulen die Befeuvhtung nur auf einer Seite 
erfolgen würde. Um dies zu verhindern, wird ein Arm о am halben Weg 
über das Lattentuch gelegt, welcher die Stäbe des Lattentuches durch 
Friktion in entgegengesetztem Sinne dreht und dadurch die Spulen wendet. 

Die Ausdehnung dieser rotierenden Bewegung der Stäbe wird 
durch den Umfang des Armes reguliert. Die Regulierung mufs so 
vorgenommen werden, dafs die Spulen eben nur gewendet werden, um 
die noch trockene Seite den Streudüsen zuzukehren. 

Wenn die Bobbinen b zur Ablieferungsstelle gelangt sind, fallen 
sie einfach in einen Kasten e. Jedoch kann, ausgenommen für Kops, 
zur Aufnahme der abfallenden Spulen auch ein Tuch am Fufsboden 
aufgelegt werden. 

Die Walzen d am Ablieferungsende tragen Zähne am Umfange, 
welche sich zwischen die Spalten der Stäbe einlegen und etwa sich 
festsetzende Spulen auswerfen. 

Das Wasser für den Sprühregen wird einem Behälter f (Fig. 13, 
Skz. 1 u. 2) entnommen und wird von diesem durch eine Pumpe g zum 
Luftzylinder h und zu den Röhren mit den Streudüsen geführt, welche 
oberhalb der Maschine angeordnet sind. Am Ende des Windkessels 
ist ein Manometer zur Bestimmung des Wasserdruckes angeordnet. 
Zwischen Pumpe und Zylinder aber ist ein Sicherheitsventil i einge- 
schaltet, welches einen Wasserüberschufs bei allzugrofsem Drucke in 


Fig. 14 u.15. 2. A.: Maschinen sum Reinigen, Polieren und Versieren von Geweben. 


nges durch den Apparat nach Belieben in Spannung erhalten wer- 
en kann. Das Gewebe läuft über einen vorgelagerten Karren 
zwischen den Walzen 5—6—7—8—9 hindurch, welche mit Kupfer- 
oder Stahlblechen überzogen sind, die dicht mit feinen Stahlnadeln 
besetzt sind. Um ein Zusetzen dieser Nadelwalzen zu verhüten, sind 
darüber rotierende Bürsten zur Reinigung angeordnet. Die Walze 7 
erhält ihren Antrieb mittels Kegelräder und einer eingeschalteten 
Welle, welche direkt von der Hauptwelle 38 angetrieben wird. Von 
der Walze 7 aus werden auch die benachbarten Walzen 5, 6, 8, 9 
durch Zahnräder bewegt. Der Stoff läuft nun unter hölzernen oder 
metallenen Schlagarmen durch, die eine Bewegung von oben nach 
unten ausführen und durch rotierende Daumenscheiben 18, 19, 20 der 
Welle 22 gesteuert werden. Nach dem Ausklopfen durchläuft das 
Gewebe die Riffelwalze 24-27, denen beiderseits eine leicht gewellte 
perforierte Kupferplatte 23 und 30 vorgelagert ist. Die kastenartige 
Erweiterung 32 dieser Kupfertische steht direkt mit einem Exhaustor 
31 in Verbindung, der alle gelockerten Unreinigkeiten absaugt. Zum 
Schlufs durchläuft das Gewebe noch die Frottiervorrichtung 33, die die 
etwa zurückgebliebenen Überreste vollends entfernt, und verläfst dann 
die Maschine. Der ganze Apparat ist in einem kofferartigem Gehäuse 
eingeschlossen, in das eine Dampfheizung 41 eingebaut ist. Durch 
die Anordnung dieses Gehäuses und des Exhaustors werden alle Ab- 
fallteilchen sicher abgesaugt, und die Luft wird nicht verunreinigt. 


Die neue, С. Tachon in Frankreich patentierte (Franz. Р. 347 494) 
Maschine zum Polieren von seidenen und halbseidenen 
Geweben, Fig. 15, 1 besteht im wesentlichen aus den mit verdich- 
teter Luft gefüllten elastischen Kissen a, über welche Polierbürsten b 
an Führungen hinwegstreichen. Die Ware f wird von dem Baum g 
abgezogen, durch die Maschine geführt und auf den Baum h unter 
Wirkung eines Schaltwerkes о, п aufgewickelt. Die Polierbürsten b 
sitzen immer paarweise an Gleitstücken, welche an den Führungs- 
stangen | gleiten, die durch das Querhaupt d, starr untereinander ver 


bunden sind, so dafs bei Bewegung einer Stange 1 sämtliche Bürsten 
bewegt werden. 

Die Maschine arbeitet folgendermafsen: Sobald die Bürsten durch 
einen Kurbeltrieb in einer Richtung verschoben sind, werden die 
Kissen а infolge der Drehung der Exzenter k gesenkt, so dals die 
Ware aufser Eingriff der Bürsten gelangt. Hierbei richten sich die 
Bürsten auf, während zu gleicher Zeit die Aufwicklung der Ware auf 
den Warenbaum h stattfindet. Während des Senkens und Hebens der 
Kissen a befindet sich die Kurbel, welche die Bürsten bewegt, in der 
Nähe des toten Punktes, so dafs die Bewegung der Bürsten während 
dieser Zeit nur sehr gering ist. Die Bürsten sind durch Scharniere 
so an ihren Haltern befestigt, dafs sie während des Rückganges nicht 
arbeiten, was nötigenfalls durch Anordnung von Federn oder durch 
Festschrauben der Bürstenblätter erzielt werden kann. Der Stoff wird 
während des Polierens auf dem Kissen a durch besondere Halter gegen 
Verschiebung gesichert. Diese Halter nehmen an der Bewegung der 
Kissen nicht teil. 


F. Prud’hon und J. Chardonnal liefsen sich in Frankreich 
Vorrichtungen zum Verzieren vonGeweben (Fig. 15, 2 u. 3) 
patentieren (franz. Р. 348616), welche aus einer Reibe von Spindeln b 
bestehen, die an ihrem unteren Ende Bürsten oder Pinsel a tragen. 

Die Spindeln sind gelagert in Metallstücken c, welche auf einem 
Schlitten d verschraubt sind, der eine gleitende Bewegung in horizon- 
taler Richtung ausführen kann. Diese wird durch Drebung der Welle f 
erzeugt, in deren Nute u ein passend gearbeiteter Bolzen eingesetzt ist, 
der mit dem Schlitten in Verbindung steht. An ihrem oberen Ende 
tragen die Spindeln b Zahnräder i, die mit einer Gallschen Kette in 
Eingriff stehen. Letztere wird durch die Welle k k, in steter Span- 
nung erhalten und durch die Kegelräder 1 der Welle g angetrieben. 
So können die Spindeln b gleichzeitig eine rotierende und oszillierende 
Bewegung machen. Der zu verzierende Stoff t wird unter den Bürsten a 
durchgeführt. Er läuft über einen Tisch m und kann durch Bewegung 
der beiden Exzenter n gehoben und gesenkt und nach Belieben zur 
Berührung mit den Bürsten gebracht werden. Durch Kombination 
der Bürstenbewegung und der Bewegung des Stoffes lassen sich die 
verschiedensten Muster erzielen. Die Welle f mit dem Nutexzenter 
zur Schlittenbewegung wird von der Hauptantriebswelle g aus durch 
Zahnräder angetrieben. 


Neuerungen an Flechtmaschinen. 


(Mit Abbildungen, Fig. 16 —- 18.) 
Nachdruck verboten. 

Die Fabrikanten von Flechtmaschinen sind sichtlich bemüht, diese 
Maschinen so auszugestalten, dafs sie dem jeweiligen Verwendungs- 
zweck in jeder Hinsicht entsprechen und mühelos eine mannigfache 

Musterung zulassen. ; 
Jean Kappeler in Mellingen (Aargau, Schweiz) hat eine 
Flechtmaschine ohne Gangplatte geschaffen, deren Klöppel mittels 
Е einer selbsttatigen Kupplung voriiber- 
gehend an die umlaufenden Teller ange- 
schiossen werden. Wahrend nun bei den be- 
kannten Maschinen dieser Art in der Regel 
im Augenblicke des Klöppelanschlufses ein 
Kupplungsriegel in das betreffende Teller- 
rad hineingeschoben wird, ist hier die 
Einrichtung so getroffen, dafs das eigent- 
liche Kupplungsglied ganz sich selbst 
überlassen ist und daher von selbst, 
d. h. ohne weiteres Zutun, nämlich in- 
folge Eigengewichtes mit dem Teller, an 
welchem der Klöppel überzuleiten ist, 
in Eingriff gelangt und erst dann durch 
eine Sicherung in dieser Kupplungslage 
festgelegt wird. Zu diesem Zwecke wird 
hier der Klöppel mit den Tellern durch 
einen vom Klöppel geführten Doppel- 
kugelverschlufs in der Weise gekoppelt, 
dab von den beiden Kugeln die eine sich 
selbst überlassene bezw. frei bewegliche 
beim Anlangen des Klöppels am nächst- 
folgenden Teller in ein Loch des Tellers 
hineinläuft und mit dem Hineinfallen in 
dieses durch einen von einem Wechselstift in Abhängigkeit gesetzten, jetzt 
auf Drehung beeinflufsten Verschlufsschieber verriegelt wird, während 
leichzeitig die andere Kugel freigelegt wird und im weiteren Verlauf 
бег Bewegung vom führenden Teller abläuft. Die leichte Beweglich- 
keit, mit weleher die Kugeln rollend in die Löcher der Teller hinein- 
gelangen, bezw. aus ihnen heraustreten, sichert einen leichten zwang- 
losen Gang der Flechtmaschine und verhütet ein Stolsen und Ecken 
im Augenblicke des Kuppelns, da der Verschlufsschieber erst dann, 
wenn die kuppelnde Kugel in das Loch am weiterleitenden Teller 
hineingelangt ist, sichernd über sie geschoben wird. Die Figuren 
zeigen ein Ausführungsbeispiel: Fig. 17, 1 ist die Gesamtansicht einer 
solchen Flechtmaschine, Fig. 17, 2 u. 3 zeigen gesondert den oberen 
Teil zweier Maschinenköpfe in Verbindung mit einem einzigen Klöppel 

ohne Spule. 

Die Kupplung des Klöppels mit den Tellern 6 erfolgt durch einen 
vom Klöppel geführten Doppelkugelverschlufs in der Weise, dafs von 


Fig.16. 2. А.: Neuerungen an 
Flechtmaschinen. 


den beiden Kugeln h die nun sich selbst überlassene bezw. frei be- 
wegliche beim Anlangen des Klöppels am nächstfolgenden Teller 6 in 
dessen Loch f hineinläuft und mit dem Hineinfallen in dieses Loch 
durch einen von einem Wechselstift 16 in Abhängigkeit gesetzten, 
jetzt auf Drehung beeinflufsten Verschlufsschieber 9 verriegelt wird, 
während ‚gleichzeitig die andere Kugel h freigelegt wird und im 
weiteren Verlauf der Bewegung vom führenden Teller abläuft. Vor 
dem Übergang des Klöppels von einem zum anderen bringt der auf 
der Muffe des Tellerbolzens 3 radial angeordnete Wechselstift 16 
durch Vermittlung eines Steuerbügels und einer Steuerhülse 14 eine 
Muffe m in exzentrische Lage und verstellt dadurch ein Ringstück 
des Verschlufsschiebers derartig, dafs es in den Bereich eines bei 
der Übergangsstelle fest angeordneten Anschlages k gelangt und im 
weiteren Verlauf des Klöppels gegen diesen Anschlag stolsend eine 
Drehung des Verschlufsschiebers zum Zwecke der Verriegelung der 
einen und Freil der anderen Kugel h herbeiführt. Durch einen 
oder mehrere von einer Muffe des Tellerbolzens getragene Schlag- 
stifte 23 wird eine vom Klöppel getragene, mit Ausrückstiften 25 ver- 
sehene Musterhülse 22 bei der Bewegung des Klöppels selbsttätig ein- 
gestellt und hierbei ein Anflaufen eines ihrer Stifte 25 auf ein Sattel- 
stück durch dessen Niederdrücken der Steuerbügel in der Höhen- 
richtung so verstellt, dafs er zeitweise dem Einflufs des Wechselstiftes 
16 entzogen wird. 

С. Cosmen in Elberfeld hat sich gine Spezialrundflecht- 
maschine patentieren lassen (D. R.-P. Nr. 160374), welche die Her- 
stellung von Rundgeflechten oder Litzen mit Knopflöchern ermöglicht. 


Fig. 17. 


Z. A.: Neuerungen an Fiechtmaschinen. 


Bei den Flechtmaschinen zur Herstellung eines Hohl- oder Flach- 
geflechtes sind an einer Stelle des Ganges Umkehrteller angeordnet. 
Bei der neuen Maschine sind an zwei gegenüberliegende Teller 
des Flechtganges und an deren Nachbarteller Auslaufteller ange- 
schlossen, welche die Herstellung des beschriebenen Geflechtes durch 
den Rücklauf der Klöppel, die mittels Weiche beliebig erfolgen 
kann, ermöglichen. Fig. 16, 1 u. 2 zeigen die Darstellung des neuen 
Riemenganges, während Fig. 16, Skz. 3 beispielsweise damit zu er- 
zeugende Geflecht darstellen. 

Der neue Gang besteht im wesentlichen aus den Tellern а, b, с 
u.s.w. Mit den Tellern a, und b einerseits und a, und b anderer- 
seits stehen die Seitenteller e bezw. e, in Verbindung, während der 
dem Teller b gegenüberliegende Teller с und der Teller a,, sowie die 
Teller о und a, wieder mit den Seitentellern d und d, in Verbindun; 
stehen. Die Weichen f gestatten eine Verbindung der Teller a, un 
b bezw. a, und b, oder aber die Verbindung der Teller a, und e, 
bezw. a, und e. Für die Teller о, d, d,, а, und a, sind in ähnlicher 
Weise die Weichen g vorgesehen. 

Die Arbeitsweise des Riemenganges ist folgende: Soll Kordel 
geflochten werden, dann laufen die Klöppel in geschlossenem Kreis 
und durchlaufen die Teller b und c nebst den anliegenden Tellern a 
in der durch die Pfeile angedeuteten Weise, während die Seitenteller 
d, e ausgeschaltet sind. Soll dagegen eine Litze geflochten werden, 
dann laufen die Klöppel nicht um den Teller b herum, sondern kehren 
über die Auslaufstelle e, e, zurück. 

Zur Herstellung der Knopflöcher können sich die Klöppel wiederum 
teilen, und zwar in gleicher Weise wie beim Teller b geschieht dieses 
bei dem Teller c, um welchen sie dann nicht herumlaufen, sondern 
wo sie sich teilend über die Teller d und d, zurückgeführt werden. 
Die Bewegung der Weichen f und g erfolgt in bekannter Weise durch 
eine Tacguardmaschine oder durch ein Rapportgetriebe, während die 
Klöppel in bekannter Weise durch Flügelräder angetrieben werden. 

Heinrich Linkaemper in Oede bei Barmen hat einen Kronen- 
schläger für Spitzenklöppelmaschinen, Flechtmaschinen u. dergl. 
konstruiert (D. ks 161702), welcher sich durch Einfachheit aus- 
zeichnet. Der Schläger bietet gegenüber den bisherigen Kronenschlagern 


den Vorteil, dafs die Nadelträger so verstellt werden können, dafs die 
Nadeln je nach Bedarf kürzer oder weiter ausschlagen, wobei eine 
Kurvenschleife zur Bewegung der Nadelträger verwendet wird. Es 
ist hierbei an einen Träger der Flechtmaschine eine Achse b, Fig. 18, 1 
befestigt, auf welche eine Büchse c aufgeschoben wird, die mit einer 
Anzahl wagerecht angeordneter Hülsen d ausgerüstet ist. Über der 
Büchse о, welche durch eine Schraube in ihrer Stellung gesichert ist, 
ist eine Kurvenscheibe e angeordnet, welche durch f eine hin- und 
herschwiogende Bewegung erhält. In den Hülsen d sitzen verstellbar 
die Zapfen g, an welchen die Nadelträger h drehbar befestigt sind, 
die am Kopfe eine Rolle і tragen, welche mittels einer am Drehpunkt 
der Nadelträger h angeordneten Feder k stets an die Kurvenscheibe 
angezogen wird. Die Nadelträger h erhalten somit bei einer hin- und 
herschwingenden Bewegung der Kurvenscheibe ebenfalls eine gleiche 
Bewegung in der Pfeilrichtung. Dabei kann die Gröfse des Anschlages 
dadurch geregelt werden, dafs man die Zapfen g in der Achsenrichtung 
verstellt. И 

Eine weitere Neuerung, welche Beachtung verdient, ist eine Abzug- 
vorrichtung mit wanderndem Geflechtsträger für Flecht- und Klöppel- 
maschinen, welche den Gegenstand des Patentes 162037 von f Q. 
Schmidt in Barmen bildet. Diese dient für offene und flache Ge- 
flechte, welche über einem in dem ringförmigen Fadensammler ange- 
ordneten Dorn hergestellt werden. Der Dorn, Fig. 18, 2 wird in 
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Fig. 18. Z.A.: Neuerungen an Flechtmaschinen. 


üblicher Weise von der in der Mitte des Schlägers ange- 
ordneten Stange i getragen und befindet sich in der Mitte 
des Fadensammlers о. er den Umfang des Dornes ist 
eine der Breite des herzustellenden Geflechtes entsprechende 
Anzahl von Bändern y geleitet, die entweder endlos oder 
von einer der Länge der Spitze entsprechenden Ausdehnung 
sind und von einer oder mehreren Abzugwalzen m, m, in 
fortschreitender Bewegung erhalten werden. Mit diesen als 
Geflechtstrager dienenden Bändern q wirkt eine der Anzahl 
der Bänder entsprechende Zahl von Druckrollen d zusammen, 
die über dem Fadensammler o unmittelbar über der Stelle, 
wo die Verkreuzung der Flechtsträge stattfindet, angeordnet 
sind und welche das Geflecht s fest gegen die Bänder q pressen 
und so dessen Mitnahme durch die letztere sichern, so dafs 
es ohne Verzerrung durch die Walzen 1 abgezogen werden 
kann. Die Druckrollen d werden von Winkelhebeln f ge- 
tragen, wobei der auf das Geflecht ausgeübte Druck durch 
eine in dem zweiten Arm des Hebels angeordnete Stell- 
schraube c geregelt werden kann. Die Winkelhebel f wiederum 
sind in Hebelhaltern drehbar gelagert, welche auf dem 
Innenrande der mit einer mittleren Öffnung versehenen 
Platte a beliebig verschoben und mittels der Klemmschrauben h in 
den gewählten Stellungen festgeschraubt werden können, so dafs ein 
Verschieben der Winkelhebel ausgeschlossen ist. Die Platte a wird 
von den Säulen k und den auf den Querstücken р ruhenden Quer- 
laschen n getragen. Auf den Querstücken p sind auch die das Ab- 
ziehen der Bänder q bewirkenden Walzen m, m, angeordnet, die in 
der Zeichnung nur schematisch angedeutet sind. 

Man hat versucht, um eine Verzerrung des gebildeten Geflechtes 
beim Abziehen vom Dorn zu vermeiden, das Geflecht auf einem sich 
über den Dorn bewegenden schlauchförmigen Körper herzustellen, so 
dafs auf das Geflecht beim Abziehen kein Zug ausgeübt wurde. Bei 
dieser Arbeitsweise ist es jedoch nötig, auch Geflecht in Schlauch- 
form herzustellen, und zwar bedient man sich dazu mehrerer Hilfs. 
fäden, durch welche die Ränder des Geflechtes zusammengeflochten 
werden; diese Hilfsfiden werden alsdaun zerschnitten, worauf das 
Geflecht die gewünschte flache Gestalt annimmt. Bei der neuen Vor- 
richtung braucht man demnach bei Anwendung eines wandernden 
Aufnehmers das Geflecht nicht mehr in geschlossener Schlauchform 
herzustellen. 

Um ein Verzerren des Musters beim Abziehen zu verhindern, 
wird dabei das Geflecht zwischen mehreren über den Dorn hinweg- 
gleitenden Bändern und einer Anzahl äufserer, radial nach innen ge- 
prefeter Rollen festgehalten. 


Papierindustrie und graphische Gewerbe. 


Karton-Abschrägmaschine. 


(Mit Abbildungen, Fig. 19--21.) 
Nachdruck verboten. 


Die dem „American Machinist“ entnommenen Fig. 20 u. 21 zeigen 
eine Maschine für das Abschragen von Kartons, wie sie bei- 
spielsweise zum Aufziehen von Photographien verwendet werden. 
Fig. 20 gibt die Vorderansicht der Maschine, in der der einstellbare 
Aufnehmer für die zu bearbeitenden Kartons zu sehen ist. Unter 
diesem Aufnehmer, in welchen die Kartons eingelegt werden, bewegt 
sich ein durch Zugstange von einer Kurbelscheibe aus betätigter 
Schlitten. Der Antrieb dieser Kurbelscheibe erfolgt von der Haupt- 
welle der Maschine aus darch Vermittlung eines auf ein Wechsel- 
getriebe arbeitenden grofsen Zahn- 
rades. Die die Rückseite der Ma- 
achine darstellende Fig. 21 läfst 
die Anordnung der in Fig. 19, 
Skz. 1 u. 2 mit e bezeichneten 
Zuführungsrollen deutlich er- 
kennen. 

Diese Rollen e sind mit har- 
tem Stahl bekleidet und auf der 
einen Seite, wie Fig. 19, Skz. 2 
erkennen lafet, der zu erzeugen- 
den Kartonschräge entsprechend 
schief abgeschnitten. Zwecks 
Einstellung für verschiedene Kar- 
tonbreiten sind die Rollen e auf 
der Achse b verschiebbar. An 
dem zylindrischen Teil ihrer Peri- 
pherie sind sie mit Sandpapier 
bedeckt, so dafs sie den Karton, 
ohne ihn zu beschädigen, beim 
Transport sicher festhalten. Zu 
diesem Zweck sind aufserdem 
die über lose Rollen geführten 
Lederriemen h vorgesehen, die 

emāfs Fig. 19, Skz. 1 die Zu- 2 
ührungsrollen e etwa auf ihren 
halben Umfang umfassen. 


Fig. 19. 


Fig. 91. 
Z. A.: Karton- Abschrägmaschine. 


Fig. 20. 
Fig. 19-21. 


Die Arbeitsweise dieser Maschine ist folgende: 

Aus dem Aufnehmer wird jeweils der unterste Karton g durch 
einen an dem erwähnten Schlitten angebrachten Greifer erfafst und 
den Rollen e zugeführt. Ist der Karton an dem Punkt angekommen, 
wo die Lederriemen h die Rollen d berühren, so wird er von den 
letzteren unter der Einwirkung der Riemen h mitgenommen und an 
den Messerscheiben с vorbeigeführt, deren Anordnung Fig. 19, Skz. 2 
erkennen lafst. Die Messer o besorgen das Abschrägen des Kartons g, 
der nach seinem Austritt aus der Berührungszone der Riemen h und 
Rollen е in einen Kasten fällt. Fig. 19, Skz. 1 zeigt den Karton in 
drei verschiedenen Positionen, nämlich beim Eintritt auf die Rollen 
е, beim Passieren der Messerscheibe о und beim Austritt aus den 
Rollen e, in welcher Stellung übrigens auch in Fig. 20 ein fertig ab- 
geschrägter Karton zu sehen ist. Fig. 21 läfst die Anordnung der 
Messerscheiben c erkennen, die von der Hauptwelle der Maschine 
aus durch zwei auf deren beiden Seiten angeordnete Riemen langsam 
angetrieben werden. 7 ч 

Die quantitative Leistung dieser Maschine richtet sich natürlich 
nach der Gröfse der zu beschneidenden Kartons; das für den Zu- 
führungsantrieb der letzteren obenerwähnte Wechselgetriebe wird der- 
art bemessen, dafs die Kartons in Abständen von tj” aufeinander 


folgen. 
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Nr. 2. 


Textil- und Bekleidungsindustrie. 


Papierindustrie. 


Nachdruck der in vorliegender Zeitschrift enthaltenen Origin: 
unsere besondere Bewilligung nicht gestattet. 


rtikel, Auszüge oder Übersetzungen, gleichviel ob mit бег оһпе Quellenangabe, lst ohne 


H. Uhland, G. m. b. 


Spinnerei. 
Weberei und Wirkerel. 


Baumwoll-Egrenier- und Packanlagen. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 2.) 
Nachdruck verboten. 

Die zunehmende Selbstverarbeitung der Baumwolle in Amerika 
und die immer wiederkehrenden Spekulationen beim Handel mit Baum- 
wolle, die viele Verluste herbeiführen und einen ruhigen stabilen Ver- 
lauf der Geschäfte unmöglich machen, haben dazu geführt, in neuen 
Länderdistrikten von West- und Zentralafrika, Deutsch-Ostafrika, West- 
indien, Australien ete. die Baumwollkultur einzuführen. Man hat in 
diesen Ländern die Zucht der Baumwollpflanze mit Erfolg versucht 
und hat die berechtigte Hoffnung, allmählich eine Baumwolle zu ernten, 
welche der amerikanischen nicht oder nur wenig nachsteht. Nun be- 
finden sich aber die neuen Baumwollpflanzstätten zumeist in Gegenden, 
in denen es an geschulten Arbeitskräften mangelt, und es war deshalb 


sie dann zur Abscheidung der pfefferkorn- bis erbsengrofsen Samen 
auf die Egreniermaschinen. Schieber in dem Horizontalsaugrobr ge- 
statten die Füllung einer jeden Maschine der Batterie. 

Die Eyreniermaschine besteht aus einer rasch umlaufenden Welle, 
auf welcher sich 20-:-80 Kreissägen befinden, welche mit ihren spitzen, 
schräg gestellten Zähnen durch die eng stehenden Zähne eines eisernen 
Rostes hindurchgreifen, die auf einem Zufuhrtisch ausgebreitete Baum- 
wolle erfassen und durch einen Rost durchziehen, während die Samen- 
körner abspringen. Eine mit Bürsten besetzte Welle, welche sich 
hinter der Sägewelle dreht, nimmt von dieser die Baumwolle ab; 
letztere wird sofort wieder von einem Luftstrom erfafst, welcher die 
samenfreie Lintbaumwolle in einem an die Maschinen angeschlossenen 
Saugrohr dem Sammler g zuführt. 

Die Sägescheiben haben einen Durchmesser von 254 mm. Die 
Samenkörner, welche aufserhalb des Rostes bleiben, da durch 
dessen enge Spelten nur die Baumwolle hindurchgezerrt werden 
kann, fallen ab und werden in ein halbrundes Rohr oder eine Rinne 
mit einem Spiraltransporteur f weiter geschafft und fallen schliefslich 
in ein Magazin. 

Die Lintbaumwolle wird durch einen Exhaustor, wie bereits ge- 


Fig. 22. 


notwendig, dafs jene erste Bearbeitung der Baumwolle, die 
darin besteht, dafs man auf sogen. Egreniermaschinen die Samenkörner 
und die noch anhaftenden Reste der fünffächerigen Samenkapsel, welche 
den Baumwollfaserbüschel enthält, von den Fasern abtrennt, wodurch 
man schliefslich die reinen schalenlosen Baumwollfasern erhält. Man ge- 
winnt durch dieses Entkörnen der Samenbaumwolle die sogen. Lint- 
baumwolle. Die Arbeit des Entkörnens wird in Ginhäusern 
gemacht, welche so angelegt sein sollen, dafs die Baumwolle zu den 
Egreniermaschinen und von diesen zu den Pressen tunlichst selbst- 
tätig geschafft wird. 

Die Firma Dobson & Barlow, Kaystreet Works in Bolton 
hat sich das Verdienst erworben, Anlagen geschaffen zu haben, die in 
jeder Hinsicht zweckdienlich sind und den eigenartigen Verhältnissen 
der neuen der Baumwollkultur erschlossenen Länder Rechnung tragen. 

Dobson & Barlow haben in Westafrika beispielsweise in Lagos 
solche Anlagen errichtet, von denen zwei von verschiedener Grofse 
in Fig. 1-4 u. 6--7 auf Tafel 2 dargestellt sind. 

Die tropische Natur des Landes wurde ebenso in Betracht ge- 
zogen, wie das Klima und die Insektenplage; es wurde deshalb beim 
Bau Eisen verwendet, wo es nur anging. 

Der Arbeitsverlauf in den zur Darstellung gebrachten 
Ginhäusern ist folgender: Die Samenbaumwolle wird von der Plantage 
auf eigenen Wagen zum Ginhause беен und der Wagen dann unter 
das teleskopartige Saugrohr a, Fig.2 u.7, gefahren. Durch die 
Wirkung eines Exhaustors m wird die Samenbaumwolle durch ein 
horizontal über den Gin- oder Egreniermaschinen angeordnetes Rohr 
angesaugt und so den Batterien dieser letzteren Maschinen b, c, d in 
Fig. 2 u. 7 zugeführt. Man reinigt die Baumwolle zunächst auf einer 
über der Egreniermaschine angebrachten Reinigungsmaschine und briogt 
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sagt wurde, zu dem Sammler g befördert, (Fig. 1, 2, 4), welcher aus 
einem Bett oder Tisch aus perforiertem Blech besteht und am Ende 
eine umlaufende Siebtrommel besitzt. 

Die Luft, welche die Baumwolle bisher angesaugt hat, entweicht 
durch die offenen Böden der Siebtrommel, von denen die Baum- 
wolle auf einer aus Blech bestehenden schiefen Ebene auf den Baum- 
wollboden abfällt. Durch Schlitze kann dann die Baumwolle zu den 
Pressen im Prefsraum des Zwischenstockes geschafft werden, Fig. 2, 3, 4. 
Es sind im vorliegenden Falle bei jeder der skizzierten Anlagen zwei 
Zwillingspressen aufgestellt. Es sind gewöhnlich hydraulische Pressen 
h, welche bequem zu handhaben sind. Wenn eine Presse voll ist und 
die Prefsplatte durch einen kräftigen Druck auf den Prefskolben nach 
aufwärts geht, kann die zweite Presse anstandslos gefüllt werden. 

Die fertigen Ballen werden mittels eines Drehkranes i zur Verlade- 
stelle geschafft und auf Wagen zum Bahnhofe oder Hafen transportiert. 

Die Anlage selbst besteht aus dem eigentlichen Egrenierhaus K 
und dem Мавеһіпепһаав М. Das erstere enthält aufser dem 
überdeckten Teil a, von welchem das Ansaugen der Baumwolle durch 
das Rohr a erfolgt, den mittleren Teil k mit der Batterie von 
Egreniermaschinen, eine Zwischendeoke und im unteren Lokal die 
Abfuhr der Samenkörner und die Transmission. Im zweiten Teil des 
Gebäudes sind zwei Zwischendecken eingebaut; im obersten Lokal ist 
der Sammler, im mittleren der Prefsraum. Die Presse reicht tief in 
das Erdreich. Nach aufsen werden die Maschinen durch einen starken 
Bau in Eisenkonstruktion abgeschlossen, der oben ein Wasserreservoir 
trägt und unten eine Plattform, von welcher die Verladung der Baum- 
wolle vorgenommen wird. 

Das Dach ist meist ein Polonceaudach; die Zwischendecken be- 
stehen aus I-Trägern. Das ganze Gebäude Fig. 1,>ist 21,35 m lang, 
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7,32 m breit und 6,1 ш hoch. Der Dachstuhl springt auf einer Seite 
2,5 m vor. 

Der Ballenflur k ist 1,7 m über dem Erdniveau angeordnet und 
der Baumwollflur in der Höhe von 2 ca. 4m vom Erdniveau. 

Die Anlage, Fig. 6 u. 7, wird von einem 125 PS-Petroleummotor 
betrieben, welcher im Gebäude M aufgestellt ist; letzteres hat eine 
Länge von 8,235 m und ebensolche Breite sowie überhängendes Dach. 

Der Motor macht 160 Umdrehungen in der Minute, hat einen 
einzigen Zylinder und zwei Schwungräder von je 2,52 m Durchmesser 
und 265 mm Breite. Die Antriebsriemenscheibe hat 2 m Durchmesser 
und 85 mm Breite. 

Das Ölreservoir fafst 1850 Gallonen Öl. Zum Abkühlen des Kühl- 
wassers sind sechs Wasserbehälter r von je 2,4m Höhe und 1,22 m 
Durchmesser aufgestellt; bei n steht eine Pumpe, bei L liegt der 
Bureauraum. 

Bei der zweiten Anlage, Fig. 1--4, ist das Kühlwassermagazin 
mit den Kühlbehältern r in einem Lokale im Anschlufs an das Maschinen- 
haus M untergebracht. G bezeichnet das Olreservoir, n eine Pumpe, 
p kennzeichnet die Endpartie eines Frischluftkanals, neben dem ein 
Exhaustor p, steht, welcher die Ventilation besorgt. 

Die Egreniermaschinenanlage der Anlage I mit drei Maschinen 
kann pro Arbeitstag von 10 Stunden 40 Ballen Baumwolle von 400 Pfd. 
oder 180 kg Gewicht leisten. Die Ballenpresse besitzt einen Zylinder 
mit [305 mm Durchmesser und arbeitet mit einer Wasserpumpe mit 
einem Plunger von 78 mm Durchmesser, welche einen Druck von 21, t 
pro 1 De direkt liefert. Die zweite Anlage, Fig. 1-4, ist ent- 
sprechend leistungsfähiger. Fig. 8 zeigt eine Egreniermaschine in der 
Perspektive und Fig. 5 die Pumpe im Maschinenhaus im Mafsstabe der 
Hauptzeichnungen. 


Neue Spulenlagerung und neue Einstell- 
vorrichtung für die Flügel 


von Spinn- und Zwirnmaschinen mit fester Spindel und vom 
Faden mitgenommener Spule. 
(Mit Abbildungen, Fig. 23 u. 24.) 
Nachdruck verboten. 

Robert Prause in Wien hat vor einigen Jahren einen glück- 
lichen Gedanken bei Feinspinnmaschinen für Jute verwertet, indem er 
die Spulen an einem unabbängig drehbaren Spulenkreuz 
oder, besser gesagt, an 
einer Revolverbank an- 
ordnete, welche leicht 
in und aus dem Be- 
reiche der Flügelspin- 
del gebracht werden 
kano. Die Anordnung 
hat vornehmlich den 
Zweck, das Abziehen 
fertiger Spulen zu er- 
leichtern und dadurch 
die Betriebsstillstände 
zu verringern, bezw. 
die Produktion zu er- 
höhen. 

Der Konstrukteur 
hat an dieser bekannten 
Jutefeinspinnmaschine 
mehrfache Verbesse- 
rungen bezgl. des Ab- 
schneidens der Faden 
ete. angebracht, von 
denen namentlich die 
neue Spulenlage- 
rung Interesse ver- 
dient, welche den Ge- 
genstand des D. R.-P. 
162523 (Fig. 23) bildet, 
und bei der die vom 
Faden mitgenommene 
Spule auf eine auf 
der Spindel drehbaren Hülse aufgesetzt wird. 

Die neue Spulenlagerung kennzeichnet sich dadurch, dafs der die 
Spule tragende Hülsenteller auf einem glatten Metallring der Spulen- 
bank frei drehbar ruht, um den die Drehung der Spule bewirkenden 
Faden von der Reibungsarbeit zu entlasten und infolge Wechsel- 
wirkung von Spule und Hülse den jeweilig zurückbleibenden dieser 
beiden Teile von dem andern Teil beschleunigend zu beeinflussen. 

Fig. 23 zeigt die Revolverbank der Jutefeinspinnmaschinen von 
Robert Prause mit der Aufspulvorrichtung im Querschnitte. 

Auf den Spulentischen 5, welche am Ende der vier Armkreuze 
befestigt sind, werden Stahlspindeln 1 angebracht, auf welche die 
dünnen, leicht drehbaren Hülsen 2 gesteckt werden, die mit ihren 
unteren Enden in einen Spulenträger (Hülsenteller) 3 eingeschraubt sind. 

Auf dem Spulenträger, welcher vorteilhafter Weise die Form 
eines mit konischem Rande versehenen Tellers erhält, jedoch auch in 
der Form eines flachen Tellers ausgeführt werden kann, sitzen die 
Spulen 4 mit ihren entsprechend geformten Unterteilen leicht dreh- 
bar. Der die Spule tragende Hülsenteller 3 ruht drehbar auf einer 
in der Spulenbank befindlichen, abgedrehten und abgeschliffenen Metall- 


Fig. 23. 2. А.: Neue Sputentagerung. 


scheibe 5. Hierdurch sind die Schwierigkeiten, welche sich bisher der 
Einfübrung von Spinnmaschinen mit festen Spindeln entgegenstellten, 
beseitigt. Während fast bei allen bisher vorgeschlagenen Einrichtungen 
die Reibung der Spule auf der feststehenden Spindel und auch die 
Reibung der Spule auf ihrer Unterlage (Spulenbank) so grofs war, 
dafs zur Drehung der Spule die Stärke des Fadens nicht ausreichte 
und letzterer daher abrifs, ist bei der neuen Anordnung der die 
Drehung der Spule bewirkende Faden von dieser Reibungsarbeit entlastet. 

Die Spule schleift demnach nicht mebr auf einer feststehenden 
Unterlage, sondern ruht leicht gleitend auf einer Unterlage, die mit 
der Hülse verbunden ist und sich mit dieser auf dem glatten 
Metallring nahezu reibungslos dreht. Es entsteht dadurch eine fort- 
dauernde Wechselwirkung zwischen der die Hülse lose umfassenden 
Spule und der Unterlage. 

Die durch den Fadenzug in Umdrehung versetzte Spule wirkt 
nämlich, wenn die Unterlage und demgemäls auch die Hülse 2 zufolge 
Aufzehrens der lebendigen Kraft zurückbleibt, beschleunigend auf die 
Unterlage samt Hülse ein, während umgekehrt beim Zurückbleiben 
der Spule durch 
zeitweiligerhöhte 
Bremsung diese 
Spule von der sich 
mit voller Ge- 

schwindigkeit 
drehenden Unter- 
lage zur rasche- 
ren Drehung ver- 
anlafst wird, in- 
dem der schräge 
Randteil des Tel- 
lers 3 und der 

kegelförmige 
Spulenunterteil 
wie eine Rei- 
bungskupplung 
zusammenwirken. 
Hierbei wird der 
Faden unter stets 
gleichmälsigem 
Zuge der Spule 
zugeführt und 
aulserdem wer- 
den die Spulen 
sehr geschont, da 
das bei den bisher 
verwendeten Spu- 
leneinrichtungen 
zufolge Auslau- 
fens oder Unrund- 
werdens der Boh- 
rung eintretende 

Schlagen der 
Spule vermieden 
ist. Die Spulen 
werden hierbei in 
bekannter Weise 
mittels Schnure 6 
gebremst, welche 
an beiden Enden 
mit Schrauben- 
federn 7 verbun- 
den sind. Diese 
letzteren können 
verhältnismäfsig 
schwach sein, da 
bei Verwendung 
der vorliegenden Spulenlagerung die Bremsung eine schwächere sein 
kann, als bei Verwendung von Flügelspindeln. 

Die Anordnung erweist sich als wesentliche Verbesserung der inter- 
essanten, praktisch bewährten neuen Jutefeinspinnmaschinen. 

Die neue Einstellvorrichtung für die Flügel solcher 
Spinn- oder Zwirnmaschinen (Fig. 24, Skz. 1, 2 u. 3) D. R.-P. 
162524, bei welchen die von den Flügeln gesonderten Spulen nach 
dem Vollspinnen aus der Arbeitsebene Herausbewegt werden können, 
bezw. bei denen die Spulenbank gedreht werden kann, ermöglicht das 
rasche Einstellen aller Flügel in die Querstellung, damit die vollen 
Spulen aus ihrer Stellung herausgedreht werden Können und die fol- 
gende Reihe leerer Spulen an ihre Stelle kommt. 

Die Flügelwirtel sind für diesen Zweck mit unvollständigen, an 
zwei diametral gegenüberliegenden Stellen mit weiten Lücken 19 ver- 
sehenen Zahnkränzen 18 und einer über die ganze Breite der Maschine 
reichenden Zahnstange 20 ausgerüstet. Letztere wird gewöhnlich durch 
Federkraft aufser Eingriff mit den Zahnkränzen der Wirtel gehalten, 
kann jedoch durch Verstellung in der Längenrichtung gleichzeitig 
mittels eines federnden, auf einem Schrägansatz 26 der Zahnstange 
wirkenden Anschlages 27 den Wirteln genähert werden, во dals die 
Zahnstange in sämtliche Zahnkränze, deren zugehörige Flügel nicht 
in der gewünschten Querstellung sind, eingreifend, diese Kreuze so 
lange dreht, bis eine der weiten Zahnkranzlücken zur Zahnstange ge- 
langt. In diesem Augenblicke sind alle Flügel gleichgerichtet bezw. in der 
das gleichzeitige Ausrücken aller vollgerponnenen Spulen ermöglichenden 


Fig. 24. 


Z. A.: Neue Spulenlagerung. 
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Stellung, und die Zahnstange wird durch die gendunte Federkraft von 
den Wirteln wieder abgehoben. 

Die Maschine hat durch diese Neuerungen besondere Vorzüge er- 
langt, die jeder Fachmann sofort erfassen und anerkennen wird. Jeden- 
falls hätte auch die interessante Maschine schon mehr Eingang in der 
Praxis gefunden, wenn nicht die letzten Jahre so ungünstig für die 
Jutefabrikation gewesen wären. 


Damastmaschine ohne Kreuzfach. 
(Mit Abbildung, Fig. 25.) Nachdruck verboten. 


Eine besondere Stellung unter den Jacquardmaschinen nehmen 
die Damastmaschinen ein, welche ein der Damastware eigentüm- 
liches Fach ohne Anwendung von Damastvordergeschirren bilden 
sollen; bei diesen wird ein Kreuzfach gebildet, d. h. es werden durch 
Zwangkämme einerseits im Oberfach befindliche Fäden in das Unter- 
fach herabgedrückt und anderseits im Unterfach gebliebene Fäden ins 
Oberfach gehoben. Da die so beeinflufsten Fäden nicht frei beweg- 
lich sind, wie es sonst im Harnisch der Fall ist, und dadurch 
ihre Beanspruchung auf Dehnung bedeutend ölser ist als bei 
den normal ausgehobenen Fäden, so ist es erklärlich, dafs aufser 
dem yröfseren Kraftaufwand zur Bildung des Kreuzfaches auch eine 
gréfeere Neigung zu Fadenbrüchen vorhanden ist. Um diese Übel- 
stände zu vermeiden, hat man mehrfach Damastmaschinen kon- 
struiert, die ohne Kreuzfach arbeiten sollen, obwohl eine mit Kreuz- 
fach gearbeitete Damastware ein wesentlich anderes Aussehen hat, als 
eine ohne solches hergestellte, weshalb man auch kaum ganz von dem 
Vorderzeug abgehen wird. Man könnte z. B. eine Ware, zu deren 
Herstellung eine 600-Jacquardmaschine mit Vorderzeug gebraucht 
wird, mit einer 2400-Feinstichmaschine herstellen, und man tut es 
auch heute vielfach; wenn es sich aber um einen wirklich eleganten 
Damast handelt, bleibt man bei der 600-Maschine mit Vorderzeug und 
nimmt die kleinen Unbequemlichkeiten mit in den Kauf, obwohl die 
2400-Verdolkarte sich nicht viel teurer stellt als die gewöhnliche 
600-Pappkarte. 

Diese auf die Herstellung von Seidendamast zutreffenden Aus- 
führungen sind für die Leinenindustrie weniger mafsgebend. Bei dieser 
kommt es weniger darauf an, den der seidenen Zwangware eigen- 
tümlichen Charakter, der an den Rändern der Figuren deutlich ab- 
brechenden Wölbungen zu wahren, sondern hier ist vielfach mehr die 
Ersparnis an Kartenmustermaterial mafsgebend, da sich hier die Verdol- 
maschine wegen der gréfseren Beanspruchung infolge des stärkeren 
Materials nicht recht bewährt. Es würde also bei gleichstarker 
Maschinenkonstruktion mit vierfacher Gréfse auch fast der vierfache 
Kartenpreis in Rechnung zu setzen sein. Die Betriebskosten würden 
sich dadurch wesentlich erhöhen. 

Alle bis jetzt bekannt gewordenen Damastmaschinen haben nun 
die Eigentümlichkeit, dafs zwischen Harnisch und Maschine, welche 
mittels des Kartenmusters die für die Figurierung notwendigen Faden- 
parthien aushebt, noch Zwischenmechanismen eingeschaltet sind, wel- 
che eine Teilung der Gruppen (à 4 Faden) in Einzelfäden bewerk- 
stelligen sollen. Diese Mechanismen sind nichts weiter wie gewöhn- 
liche Jacquardmaschinen mit der vierfachen Platinenzahl der eigent- 
lichen Mustermaschine. Man könnte eben so gut je vier Platinen in 
eine Nadel setzen, wie das vielfach bekannt geworden ist, und die 
einzelnen Messer frei beweglich machen, wenn nicht dadurch die ganze 
Konstruktion der Maschine beeinflufst würde. Man erhielte dann bei 
gleichbleibendem Nadelbrett und gleicher Bohrung der Musterwalze 
eine Jacquardmaschine mit einer Tiefe von 32 Platinen. Diese Bauart 
würde aber so lange Nadeln bedingen, dafs diese stärker als heute 
üblich sein müfsten, wenn sie gegen Verbiegen geschützt sein sollten. 

Im übrigen ist schon bei einer Tiefe von 16 Platinen der Jacquard- 
maschinenbau gefährlich; in diesem Falle hätte man aber nur ein 
vierreihiges Nadelbrett, wodurch alle bisher gebräuchlichen Regeln 
und Abmessungen umgestürzt werden würden, da Karte, Walze, 
Nadelbrett u. s. w. doppelt so lang und nur halb so hoch würden wie 
jetzt. Lange Musterwalzen, Karten u. s. w. sind aber unpraktisch 
und deshalb in der Weberei verpönte Hilfsmittel; man würde sich 
halb so lang und doppelt so hoch viel eher gefallen lassen. 

Während nun bei den bekannten Damastmaschineneinrichtungen 
(wie z. B. der von Günther) die Haupt- und Bindungsmaschinen neben- 
einander stehen und die Platinen der Hauptmaschine mit den Platinen 
der Bindangsmaschine durch horizontale Schnüre oder ähnliche Mittel 
verbunden sind, ist bei der neuesten Damastmaschine, D. R.-P. 161399, 
von Nordmeyer & Kortmann in Bielefeld die Anordnung so 
getroffen, dafs die beiden Maschinen übereinanderstehen. Dadurch 
ändern sich verschiedene Punkte gegenüber den bisherigen Maschinen, 
bei denen die Verbindungsschnuren direkt die Stelle der Nadeln ver- 
traten, die Platinen also mit ihren Nasen in den Bereich der Hub- 
messer brachten. Bei der Stellung der beiden Maschinen übereinander 
ist das unmöglich, da die Platinen nur durch senkrechte Schnuren 
gekuppelt sein können, und zwar je eine Platine der Mustermaschine 
mit vier Platinen der unteren Bindungsmaschine. 

Eigentümlichkeiten weist nur die Bindungsmaschine auf, in- 
sofern als die Aufbringung der Platinen auf die Messer beinahe 
zwangläufig genannt werden kann. Es werden nämlich diese Pla- 
tinen dicht unter dem Kopfe mittels eines Lochbrettes in ihrer 
Ruhestellung gehalten. Unter dem Brett haben sie eine nach 
hinten gehende Kröpfung, so dafs die Platine bei Hochsteigen, nach- 


dem die Kröpfung das Lochbrett passiert hat, mit ihrer Nase nach 
vorn rückt und nun von einem entsprechend angeordneten Messer 
erfafst und weitergehoben werden kann. Dadurch ist der der ganzen 
Konstruktion zu Grunde liegende Hauptgedanke gegeben. Die Muster- 
maschine hebt die Platine der Bindungsmaschine so weit an, dals sie 
mit ihrer Nase auf das Hubmesser greifen kann. Die Messer sind 
einzeln beweglich; es ist also leicht ein Messer liegen zu lassen, so 
dafs in die gehobenen Gruppen Bindung kommt. Um nicht schon die 
Kettenfäden beim Ausheben der Hauptmasching zu beeinflussen, haben 
die Litzen lange Osen, welche bei Ruhestellung mit dem oberen Schlufs 
auf die Fäden aufliegen, während nach Anheben der Maschine der 
untere Schlufs die Fäden nur leicht berührt. In dieser Weise bleiben 
bei Anhebung der Hauptmaschine die Kettenfäden unbeeinflufst. 

In den Skz. 1 u.2 der Fig. 25 sind zwei Ausführungsformen ver- 
anschaulicht. In beiden Skizzen hat die Figurmaschine einen Messer- 
kasten a, einen Platinenboden b, sowie Platinen о und kann wie eine 
Jacquardmaschine gewöhnlicher Bauart eingerichtet sein. Es sind 
ferner zwei Harnisohbretter d und e zur Führung der Harnischschnuren 
f vorgesehen, welche gruppenweise mittels einer gemeinsamen Schnur 
an die Platine с der Figurmeschine angehängt sind. Die zweite Ma- 
schine, die Bindangsmaschine, wird im Grunde betrachtet durch 
Platinen gebildet, welche zwischen den Harnischbrettern d und e in 
die Harvischschnire f eingeknüpft sind und nach Art von Tringles 
oder Hebeschäften von Hebmessern mitgenommen werden können. 
Soll nun mittels der 
in Skz. 1 dargestell- 
ten Damastmaschine 
ein achtbindiger Da- 
mast hergestellt wer- 
den, zu welchem 
Zweck je vier Ketten- 
fädenzueiner Gruppe 
vereinigt sind und 
durch eine gemein- 
schaftliche Figur- 
platine о bewegt 
werden, so werden 
mittels der Figur- 
maschine zunächst 
diejenigen Harnisch- 
bezw. Kettenfäden- 

ppen, welche in 
ler Ware Ketteffekt 
geben sollen, um so- 
viel gehoben, dafs 
der gekröpfte Teil 
der Platinen k der 
Bindungsmaschine 
des Führungsrostes 
m zu stehen kommt. 
DieBindungsplatinen 
k sind dadurch in 
eine solche Stellung 
ebracht, dafs ihre 
asen durch die dem- 
nächst angehobenen 
Messer п erfafet wer- 
den. Infolge der 
länglichen Litzen- 
augen hat bis dahin 
das Ausheben der 
Platinen noch keinen Einflufs auf die Kettenfäden gehabt, wie dies 
bei Platine 3 ersichtlich ist. 

Um Bindung in die Gruppen та bringen, bleibt in den einzeln 
beweglichen acht Messern bei jedem Schufs eins liegen, wodurch dann 
jedesmal der achte Faden im Unterfach bleibt. In die liegengehlisbenen 
Grappen mufs jedoch auch Bindung gebracht werden, d. h. es muls auch 
je eine volle Platinenreihe der Maschine gehoben werden. Da aber 
nur Platinen, welche von der Hauptmaschine mit ihren Kröpfungen 
bis über den Rost m gehoben worden sind, unter normalen Verhält- 
nissen von den Messern п erfalst werden können, während dies bei 
den gänzlich in Ruhe gebliebenen Platinen nicht der Fall ist, so mufs 
zu diesem Zweck noch eine weitere Einrichtung getroffen sein. Diese 
ist in der Skizze nicht besonders dargestellt; sie besteht darin, 
dafs die einzelnen Messer aufser ihrer Bewegung in senkrechter Rich- 
tung auch eine seitliche Verschiebung bis unter die Platinennasen er- 
fahren können. Es wird also dasjenige Messer, welches eine volle 
Platinenreihe heben soll, durch geeignete Mittel unter die nicht ange- 
hobenen Platinennasen gebracht, so dafs die ganze Reihe ausnahmslos 
hochgeht. 

ie aus Skz.2 hervorgeht, sind gekröpfte Platinen nicht unbe- 
dingt nötig, sondern es läfst sich derselbe Vorgang auch mit glatten 
Platinen ausführen, wenn die Messer in einem seitlich verschiebbaren 
Rost gelagert sind. Die Vorgänge bei der Fachbildung sind dann 
dieselben, wenn die Seitwärtebewegung der Messer resp. des diese 
führenden Rahmens zweckentsprechend ausgeführt wird. 
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Fig. 25. 


Z. A.: Damastmaschine ohne Kreusfach. 


Selbsttitige Schtitzenauswechslung fiir 
mechanische Webstiihle. 
(Mit Abbildungen, Fig. 26-29.) 
Nachdruck verboten. 


Es ist von Interesse, von Zeit zu Zeit jene Neuheiten zu registrieren, 
welche auf dem Gebiete der automatischen Schufszuführung entstehen; 
man wird dadurch die Tatsache bestätigt finden, dafs man versucht 
hat, das Problem von allen Richtungen aus zu lösen. Auch sieht 
man, dafs die meisten Neukonstruktionen nichts weiter wie Umfor- 
mungen bekannter Ideen sind. Immerhin ist es aber hier für den Fach- 
mann geboten, die Entwicklung dieser Einrichtungen genau zu ver- 
folgen, um nicht etwa plötzlich überrascht und geschädigt zu werden. 

Ein neuer Schützenauswechslungsapparat von H. Zwicky 
hat vor vielen anderen den Vorteil der Einfachheit voraus, da die Aus- 
lösung des eigentlichen Wechselapparates in einer höchst simplen 
Weise vom Schufsfadenwächter eingeleitet wird. Die Schützenaus- 
wecheeleinrichtung besteht zunächst aus einem zur Aufnahme mehrerer 
Schützen dienenden, feststehenden Magazin, ferner einer in der Schützen- 
bahn angebrachten, durch einen Schliefser verschliefsbaren Öffnung und 
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einem in die Bewegungsbahn des 
arbeitenden Schützens hineinbeweg- 
baren Ablenker. Weiter gehören 
dazu diverse Mittel, um den Ab- 
lenker in die Bewegungsbahn des ar- 
beitenden Schützens hineinbewegen 
und aus dem Magazin Schützen für 
Schützen auf die Schützenbahn füh- 
ren zu können; der Schliefser ist 
dabei zwecks seiner Betätigung 
mit dem Schufsfadenwächter ver- 
bunden und das Ganze derart kom- 
biniert,dafs vom Schufsfadenwächter 
aus bei Reifsen des Fadens oder ab- 
gelaufener Spule der Ablenker in 
die Bewegungsbahn des arbeitenden Schützens hineinbewegt und die 
Öffnung der Schützenbahn freigegeben wird. Durch den Ablenker 
wird dabei der arbeitende Schützen nach der Öffnung abgelenkt und 
schliefslich durch diese abgeführt, ebenso aber ein neuer Schützen 
aus dem Magazin auf die Schützenbahn geführt. 

Fig. 26, Skz. 1 gibt einen Querschnitt der Schützenauswechselvor- 
richtung wieder, Skz. 2 einen Vertikalschnitt, Skz. 3 einen Horizontal- 
schnitt und Skz. 4 stellt die Vorrichtung in einer zweiten Arbeits- 
stellung dar. К 

An дег Weblade 1 mit Webekamm 2 und Ladenklotz 3 ist jener 
über das Webeblatt hinausragende Teil der Schützenbahn von 
einer Schiene 4 mit Öffnung 5 gebildet, welch letztere durch einen 
Schliefser abgeschlossen ist. Dieser Schliefser hat die Form eines 
Winkelhebels, der an der Schiene 4 gelagert ist und behufs Ver- 
schliefsens der Öffnung 5 mit dem Arm 6 in diese eingreift. Am 
Hebelarm 7 greift eine Gelenkstange 8 an, welche unter dem Ein- 
flufs einer am einen Ende der Weblade und an der Stange selbst 
befestigten Schraubenfeder 9 steht. An dieser Stange ist eine Zug- 
stange 10 angelenkt, welche mit einem nicht eingezeichneten Schuls- 
fadenwachter in Verbindung steht, so dafs beim Reifsen des Schützen- 
fadens oder bei abgelaufener Spule der Winkelhebel betätigt wird. 
11 ist eine neben dem von der Schiene 4 gebildeten Ende der 
Schiitzenbahn angeordnete, am Webstuhlgestelle befestigte horizontale 
Platte, auf welcher sich ein aus zwei vertikalen Führungsschienen 
12 gebildetes Schützenmagazin befindet. In dieser Platte läuft ein 
Schlitten 13, welcher Träger eines Schieber 14 ist. Der Schlitten 
wird durch einen unter der Platte 11 horizontal schwingenden, doppel- 
armigen Hebel bewegt, dessen einer Arm eine Schlitzführung 15, Skz. 3, 


Fig. 37. 
Fig. 26 u. 27. Z. A.: Selbsttätige Schützen- 
auswechslung für mechanische Webstühle. 
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besitzt, in welche ein an dem Schlitten sitzender Stift 16 eingreift. 
Der zweite Arm dieses Hebels besitzt einen horizontal abstehenden 
Stift 17. Der Winkelhebel 6, 7 hat neben der Schützenbahn ein nach 
oben ragendes Ansatzstück 18 mit einem Ablenker, der von einem 
horizontal von dem Ansatzstück abstehenden, rechtwinklig zur Schützen- 
bahn gerichteten Stift 19.gebildet ist. Neben dem Schützenmagazin 
und neben der Schützenbahn sind auf der Schiene 4 zwei bewegliche, 
horizontale, dem Schützen als Führung dienende Schienen 20 gelagert, 
durch welche vertikal in der Schiene 4 befestigte Stifte 21 hindurch- 
eführt sind. Diese Schienen stehen unter dem Druck von Schrauben- 
edern 22, welche um die Stifte 21 gewunden sind und das Bestreben 
haben, die Schienen gegeneinander zu bewegen. Auf der dem Magazin 
zugekehrten Seite besitzen die Schienen nach diesem hin sich er- 
weiternde Lippen 23; 24 bezeichnet eine Feder, welche den unter der 
Platte 11 an ihr gelagerten doppelarmigen Hebel in der in Skz. 3 
gekennzeichneten Stellung hält und nach seiner Betätigung diesen 
wieder in die gezeichnete Lage zuriickbewegt ; 25 sind Schützen. 

Der Apparat wirkt in folgender Weise: Beim Schufsfadenbruch 
wird durch den nicht gezeichneten Schufsfadenwächter die Zugstange 
10 in der Richtung des in Skz. 3 angedeuteten Pfeiles bewegt, wo- 
durch diese unter Vermittlung der Gelenkstange 8 den Schliefser 
in die in Skz. 3 gezeiohnete Lage bringt. Dadurch ist die Öffnung 5 
freigegeben und der Ablenker 19 in die Bewegungsbabn des Schützens 
bewegt worden, so dafs er gegen diesen Ablenker trifft, wodurch der 
Schützen nach der Öffnung 5 abgelenkt wird (Skz. 3) und durch die 
Versenkung aus der Schützenbahn heraustritt. 

Bei der genannten Bewegung des Schliefsers ist dessen Arm 7 
in eine derartige Lage gekommen, dafs er bei einer Vorschwingung 
der Weblade nach vorn gegen den Stift 17 trifft und dadurch 
den doppelarmigen, an der Unterseite der Platte 11 gelagerten 
Hebel dreht, der dabei den Schlitten vorwärts schiebt, wodurch der 
Sohieber 14 den zu unterst im Magazin liegenden Schützen auf die 
Schützenbahn schiebt. Um dies zu ermöglichen, müssen jedoch die 
Schienen 20 auseinander bewegt werden, so dafs der durch den Schieber 
vorgeschobene Schützen zwischen diesen Schienen hindurchtreten kann. 
Dieses Auseinanderbewegen der Schienen 20 erfolgt durch den Schützen 
während dessen Vorschiebens selbst, indem dieser gegen die schrägen 
Flächen der Lippen 23 zu liegen kommt und dadurch die Schienen 
voneinander bewegt. Die Feder 9 dient dazu, den Schliefser in seine 
Anfangsstellung bezw. in die Lage von Skz. 2 zurückzubewegen. 

Gustav Hermann Pisch in Dresden hat einen Schützen- 
auswechselapparat konstruiert (D. R.-P. 163099), bei dem durch 
Erregung eines Elektromagneten ein Ankerhebel bewegt wird, der im 
Verein mit einem Zubringer unmittelbar die Zuführung eines vollen 
Schützens aus dem Vorratsbehälter bewirkt. Aufserdem wird durch 
Erregung eines zweiten Elektromagneten von dem genannten Anker- 
hebel, unter gleichzeitiger Überführung des neuen vollen Schitzens 
in die Schützenbahn, der leere Schützen unmittelbar weggeführt. 

Die Entfernung des erschöpften Schützens wird dadurch erreicht, 
dafs der eine Schützenkasten auf dem Ladenende quer verschiebbar 
gelagert ist, mit einer selbsttätig sich umlegenden und wieder auf- 
recht stellenden Wand sowie mit einer isolierten Schützenauffang- 
kappe versehen und mit dem Ankerhebel unmittelbar verbunden ist. 
An dem Ankerhebel liegt ein Schwinghebel lose an, der anderseits in 
den Schützenvorratsbehälter hineinragt und beim Anziehen des Anker- 
hebels durch den einen Elektromagneten im Verein mit dem ersteren, 
behufs Zuführung eines frischen Schützens, eine Schwingbewegung aus- 
führt. Durch die unmittelbare Verbindung des verschiebbaren Schützen- 
kastens mit dem Ankerhebel ist eine stets zuverlässige Zu- und Weg- 
führung des vollen und leeren Schützens gesichert. 

Der Apparat hat folgende Wirkungsweise: Solange der Schützen 
genügenden Schufsfaden enthält, verbleibt der Schützenkasten 8 bei 
der Überführung der Lade 1 aus der Stellung Skz. 1, Fig. 28 in die 
Stellung Skz. 2 auf der Lade in derselben Stellung; nur der Hebel 17 
gelangt infolge der. Ladenschwingung in die in Skz. 2 angegebene 
Lage. Der Hebel 17 konnte aber hierbei nicht verschiebend auf den 
Schützenkasten 8 einwirken, weil letzterer von dem Einleger 21 fest- 
gehalten wird und die Stromkreise nach den beiden Elektromagneten 
5 und 16 unterbrochen sind. Befindet sich in der Stellung Skz. 2 im 
Schützenkasten 8 ein Schützen mit ziemlich erschöpftem Schufsfaden, 
so wird, sobald dieser Schützen in den zweiten Kasten gelangt, der 
Stromkreis nach dem Elektromagneten 5 so lange geschlossen, als der 
Schützen mit seinen beschlagenen Seiten mit einem Stromschlulsstück 
im Schützenkasten und der gegenüber liegenden festen Kastenwand in 
inniger Berührung bleibt. Dies dauert so lange, bis die Lade und da- 
mit auch der Ankerhebel 17 wieder nahezu in die Stellung Skz. 1 ge- 
kommen ist, in welcher der noch erregte Elektromagnet 5 den Anker- 
hebel 17 anzieht, welche Stellung Skz. 4 zeigt. Hier hat der Hebel 17 
nach Auslösen des Einlegers 21 den leeren Schützenkasten 8 auf der 
Lade 1 in die ersichtliche Stellung geschoben, welche durch Ein- 
schnappen des Einlegers 21 in den zweiten Einschnitt in Schiene g 

esichert wird. Bei dem Verschieben des Kastens 8 ist dessen Wand 11 
lurch eine Feder 10, Skz. 3, dargelegt, во dafs sich diese dicht an 
den Boden des Schützenbehälters 23 anschliefst und mit ersterem 
eine Ebene bildet. Aufserdem hat bei dieser Verschiebung des Kastens 8 
durch den Ankerhebel 17 letzterer zugleich den Hebel 24 in die in 
Skz. 4 ersichtliche Stellung gebracht, wodurch dessen Enden einen vollen 
Schützen aus dem Behälter 23 in den Kasten 8 geschoben haben. 
Wird nun in der Stellung Skz. 5 der fast leere Schützen aus dem 
Kasten 2 abgeschlagen, so gelangt er in die jetzt in der Schützen- 
bahn befindliche Kappe 13, Beim Eintreffen des Schützens in der 
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Kappe wird der Stromkreis nach dem Elektromagneten 16 geschlossen, 
der nach Auslösung des Einlegers 21 den Hebel 17 und damit den 
Schützenkasten 8 in die zurückgeschobene Stellung zurückbringt. 
Durch das Zurückschieben des Kastens 8 hat sich dessen Wand 11 
wieder aufrechtgestellt, um den im Kasten liegenden vollen Schützen 
gegen seitliches Austreten zu sichern, während der in der Kappe be- 
findliche leere Schützen seine Unterstützung verliert und nach unten 
fällt. Durch das Hinterschwingen der Lade hat sich der Hebel 17 
von dem Arm 27 des Hebels 24 entfernt, so dafs letzterer von der 
Feder 26 in seine Ruhestellung zurückgebracht wird. Dann beginnt 
das Arbeiten mit dem neu zugeführten Schützen, der nach Erschöpfung 
seines Schufsfadens in der geschilderten Weise wieder ausgewechselt 
wird. 

Bekanntlich wurde auch der Versuch gemacht, an Revolverstühlen 
eine Schützenauswechslung vorzunehmen. 

Albert Edward Walker, Arthur Walker und George 
Walker in Norwood Green (Engl.) haben einen solchen Re- 
volverkasten für Webstühle mit Schützenauswechs- 
lung gebaut (Fig. 27), welcher durch seine zweckmäfsige Einrichtung 
das Verschliefsen und Öffnen des Schiitzenkastens 2 beim Einführen 
und Auswerfen eines Schützens erleichtert. 


des Revolvers liegenden Schützen gehalten. Wenn der Revolver ge- 
schaltet wird, so gelangt der nächste leere Kasten unter den Bebälter, 
und der Schützen fällt durch eigene Schwere in den Kasten. Es sollen 
somit alle jene Teile, die zum Einlegen des Schützens dienen, über- 
flüssig gemacht werden. Ähnliche Mechanismen wurden bereits heran- 
ezogen, haben sich aber meist nicht bewährt, weil das Einfallen des 
chützens durch sein Eigengewicht nicht immer mit der nötigen Sicher- 
heit vor sich gehen dürfte. Jedenfalls ist es ungewils, ob das Ein- 
fallen des Schützens während des vollen Ganges nicht Unzuträglich- 
keiten im Gefolge hat. 


Flacher Wirkstuhl 
zur Herstellung von durchbrochener. Ränderware 
von Moses Mellor & Sons Ltd. in Nottingham. 
(Mit Abbildungen, Fig. 22 u. 30-34.) 


Nachdruck verboten. 


Die meisten durchbrochenen Waren, welche auf Flachwirkstüblen 
System Cotten hergestellt werden, sind glatte Waren mit spitzen- 
oder filetartigen Effekten. 


Eine Ränderware konnte bisher nicht mit 


Fig. 28 и. 29. 


Der Schützenkasten ist derart eingerichtet, dafs es nur eines ge- 
ringen Druckes seitens des aus dem Schützenbehälter einzuführenden 
Schützens bedarf, um die in den Kasten hineinragende Schützenzunge 
auszuschwingen, so dafs der einzulegende Schützen ohne Schwierigkeit 
und ohne dafs er selbst die Schützenkastenzunge zurückzudrücken 
braucht, eingeführt werden kann. Bei dem neuen Apparat wird dies 
im wesentlichen dadurch erreicht, dafs das freie Ende der Schützen- 
kastenzunge 6 mit einer zum Zurückhalten des Schützens dienenden, 
beweglichen Klappe 5 verbunden ist, welche an einem vom Drehpunkt 
der Schützenkastenzunge in der Längs- 
richtung entfernten Punkte an der 


Z. A.: Selbsttätige Schützenauswechrlung für mechanische Webstühle. 


solchen Durchbrechungen erzeugt werden, obwohl gerade in Rändern 
häufig eine Musterung gewünscht wird. 

Die neue Maschine, von welcher Fig. 22 auf S.9 ein Bild gibt, 
ist dazu bestimmt, eine fühlbare Lücke auszufüllen, und aus den Muster- 
bildern in Fig. 31 kann ersehen werden, dafs mit Hilfe der neuen 
Einrichtung eine mannigfache, hübsche Musterung möglich ist. 

A in Fig. 31 ist ein Petinetrand mit einer Spitzenborde und aus- 
gezackter Kante, B besitzt Petineteffekte und eine wellenförmig aus- 
gezackte Kante, C ist ein schmaler, spitzenartiger Streifen mit ver- 


Schützenkastenwand 3 eingelenkt ist. 


Die sich über den Schützen legende 
Klappe 5 ist in ihrer Längsrichtung 


derartig abgeschrägt, dafs zwecks 
eines leichten Kae der Klappe 5 
beim Einlegen eines neuen Schützens 
dessen Angriffspunkt möglichst 
weit vom Drehpunkt der Klappe zu 
liegen kommt. 2 ist der Schützen- 
kasten, 23 eine am Ladenfuls 24 be- 
festigte Feder, welche die Schützen 
auswirft. 

A.Thisselin Lowell hat eine 
Schützenauswechselvorrich- 
tung für Revolverwebstühle 


(D. R.-P. 162959) konstruiert, welche 
nach Erschöpfung der Schufsspule 
oder Fadenbruch selbsttätig den Re- 
volverkasten mit frischen Schützen 
versieht. 

Das Schiitzenmagazin mit der 
Schützenreserve ist zum Unterschied 
von ähnlichen Einrichtungen wohl am Webstuhlgestell befestigt, aber 
mit der Schiitzenlade mittels Scharniere verbunden. a ist in Skz. 1 
u. 2, Fig. 29 der Schützenbehälter mit einer Rückwand a und zwei 
Seitenteilen a, und a, für die Schützen e. Am unteren Ende des 
Behälters sind zu beiden Seiten Gelenkplatten a,, durch deren 
untere verstärkte Enden a, und a, wagerechte Bolzen a, und a, ge- 
führt sind, die in den Ständern a, und a,, lagern. Diese Ständer 
können entweder mit den Backen bb, aus einem Stück bestehen oder 
durch Bolzen mit ihnen verbunden sein. In diesem Backen ist die 
Welle f des Revolvers d gelagert. Die Backen b und b, sind an der 
Rückseite der Lade befestigt. Der Behälter a steht durch die Teile 
а; —-8,, mit dem Gestelle des Webstuhles gelenkig in Verbindung. 
Den Boden des Behälters bildet der Revolver d selbst. Die im Be- 
hälter a befindlichen Schützen werden durch den im obersten Kasten 


Fig. 30. 


Z. A.: Flacher Wirkstuht zur Herstellung von durchbrochener Ränderware гоп Moses Mellor § Sons Ltd. in Nottingham. 


schiedenen Mustern, mit einer Kante aus farbigem Garn zum Annähen, 
D ist eine Doppelware zum Einfassen gewirkter Kleider; während E eine 
ähnliche Einfassung mit einer Maschenreihe aus farbigem Garn darstellt. 

Der Hauptmechanismus zur Erzielung solcher Ware ist in den 
Fig. 30, Skz. 1 u. 2 wiedergegeben, dagegen stellen Fig. 32 -;-34 
einzelne Details der Vorrichtung dar. d 

Die Deckerschiene с, mit Deckernadeln a, dient zur Übertragung 
der Maschen von den Maschinennadeln und reicht über die ganze Breite 
der Maschine. Die Schiene ist in Armen geführt, die um die Welle b, 
drehbar sind. Letztere Welle ist in den Stelleisen e, gelagert, welche 
wieder an Hebel e, angeschlossen sind. Die Schiene wird durch ihr 
Eigengewicht gesenkt und mit Hilfe der Zugstangen f,, Fig. 34 und 
eines Exzenterhebels, dessen Rolle auf einem nicht eingezeichneten 
Exzenter der Exzenterwelle g, aufliegt, gehoben. 


Die Schwingbewegung der Nadelschiene с, wird durch die Welle 
е, herbeigeführt, welche durch Exzenter, Zugstangen und Hebel 
hine Drehung erhält, die durch Übertragungshebel auf die Wellle 4, 
übertragen wird. Anstatt der abgekröpften Deckernadeln kann man 
auch gerade nehmen, wenn die Maschen von den Stuhlnadeln i, über- 
tragen werden sollen; dann ist auch die Schwingbewegung nicht 
notwendig, sondern die Deckerschiene wird nun von der Welle d, 
aus bewegt. 

Die Deokerschiene liegt stets, durch Federn angedrückt, an der 
Anschlagplatte k, an, welche am Ende einer Art Leiter | ist, die in 
einer geraden Leitbahn läuft. Die Leiter 1 ist mit einem Hebel m 
verbunden, der in Verbindung 
mit dem Hebel n steht, wel- 
cher durch ein Exzenter auf der 
Exzenterwelle betätigt wird. 
Dieser Exzenter bewegt die 
Decker gegen rechts, aber sie 
werden durch eine Feder in 


welche durch einen verstell- 
baren Schieber o begrenzt ist. 
Hinter der Maschine ist dieser 
Schieber durch eine Zugstange 
und einen Hebel p mit einem 
Mechanismus verbunden, der 
durch das Musterrad q kontrol- 
liert wird. Am Rücken des 
Schiebers o ist eine Stange r 
eingehängt, welche mit einem 
Hebel s verbunden ist, der wie- 


D der mit einem Exzenterhebel t 


verkuppelt erscheint, welcher 
die Deckerschiene um eine 
Nadel nach rechts versetzt, 
nachdem die Maschen von den 
Nadeln abgenommen sind. 

Bei jeder Übertragung von 
Maschen durch die Decker a, 
wird die Exzenterwelle so be- 
wegt, wie dies in einer gewöhn- 
lichenb, ekannten Maschine der 
Fall ist. 

Wenn zwei oder mehrere 
Gruppen von Maschen derselben 
Maschenreihe übertragen wer- 
den sollen, wird die Welle erst- 
lich für die erste Gruppe von 
Maschen bewegt und in die- 
ser Stellung für die weiteren 
Gruppen gehalten. Die Welle g, ist mit einem Schlag-Exzenter ver- 
sehen, welches auf den Hebel u einwirkt. Dieser Hebel kann durch ein 
weiteres Exzenter in den Bereich des ersteren gebracht werden. Der 
Mechanismus betätigt den Musterhebel v, dessen Ende mit einem 
Finger versehen ist, der mit dem Musterrad durch einen Bolzen ver- 
bunden wird. 

Das Musterrad ч, Fig. 32, enthält so viele Reihen von Löchern, 
als in dem Schieber o Stufen sind; der ausgewählte Stoff wird dann 
mit der Stange r verbunden. 

Die Verbindung erfolgt nach dem Muster. Das Rad w enthält 
nur eine einzige Reihe von Löchern, in welche die Stöpsel eingesetzt 
eind, welche die Übertragung der Maschen einleiten. Das Rad w 
macht die Auswahl der Reihen, in welchen die Maschenübertragung 
stattfinden soll, während das Rad q die be-onderen Maschen einer 
Reihe auszuwählen hat, die übertragen werden sollen. 


Fig. 31. 
Z. A.: Flacker Wirkstuhl zur Her- 
stellung von durchbrochener Ränderware гол 
Moses Mellor & Sons Ltd. in Nottingham. 


Fig, 31—33. 


eine Stellung zuriickgebracht, | 


Dies sind die verschiedenen Vorrichtungen, um die Musterräder 
nach einer getroffenen Auswahl zu bewegen. 

Es sind zwei Fadenführerstangen x angeordnet, Fig. 34, welche 
in der bekannten Weise bewegt werden. Die Fadenführer y sind 
auf diesen Fadenfiihrerstangen so verteilt, wie es die Angel, der Lauf 
oder Gänge und Warenbreite verlangen. Um einen Musterwechsel 
schnell zu ermöglichen, ist die Zugstange f,, welche die Hebung der 
Schiene c, besorgt, oben gabelförmig geschlitzt, so dafs die Arme e, 
und die in diesen geführten Teile leicht ausgewechselt werden können. 
Ebenso können die Fadenführerstangen und Fadenführer leicht her- 
ausgenommen und durch andere ersetzt werden. Die Fadenführer 
können entweder nur den zu verarbeitenden einseitigen Faden führen 
oder verschiedenfarbige Faden oder einen Musterfaden. 

Jede Führerstange ist mit einem gegabelten Antriebsstück z, 
Fig. 34, 2 versehen und wird durch einen Arm getrieben, der anı 
helben Umfang der Welle a läuft. 

Diese kann von einer der Fadenführerstangen zur anderen be- 
wegt werden. Der Arm auf a überträgt die Bewegung durch einen 
Arm b von der Welle o. 

Am Ende der Welle a sitzt ein Hebel, welcher mit dem Hebel d 
verbunden ist; das Ende dieses letztgenannten Hebels ist mit 
einer Rolle versehen, die durch eine Feder in Kontakt mit dem einen 
Ende des Hebels e gehalten wird. Das Vorderende dieses Hebels e trägt 
einen Musterstift, welcher in x 
Verbindung mit dem Muster- 
stück der Scheibe f steht. Der 
Hebel e ist aber auch durch 
eine Zugstange mit dem Exzen- 
terhebel z verbunden, durch wel- 
chen der Arm an der Welle a 
bei jeder Umdrehung mit der 
vorderen Fadenführerschiene x 
in Verbindung kommt und die 
Verbindung aufrecht erhalten 
bleibt, wenn der Fühlerstift auf 
die Musterscheibe fällt. 

Die Musterräder q und w 
drehen sich nach „Textile Manu- 
faot.“ auf einer festen Achse, 
welche auch ein Schaltrad h und 
eine Friktionskupplung trägt. 
DieMusterräder 
q und w sind 
fest miteinan- 
der verbunden, 

ebenso die 

Schalträder ; 
aber die Muster- 
scheibe f ist mit 
nur einem der 
Schalträder ver- 
kuppelt. 

Diese Schalt- 
räder besitzen 
auch die Ex- 
zenter, durch 
welche die Wel- 
len i und k betätigt werden, um 
die Exzenterwelle zu verschie- 
ben, um den Doppelrand und die 
Langreihe zu machen, während 
diese Teile bremsend wirken, 
wenn die Musterräder q und w 
unabhängig bewegt werden. Ein 
Schaltrad h hat die doppelte 
Zähnezahl des anderen und ihre 
Klinke arbeitet im entgegengesetzten Sinne zur zweiten. Die An- 
triebsverbindung zwischen dem Schaltrad h und dem Musterrad be- 
steht aus Nasen, welche an das Musterrad angegossen sind, und 
Mitnehmern des Schaltrades. Während der Herstellung des Doppel- 
randes ist es nötig, die Exzenterwelle zu verschieben, um die Doppel- 
rand-Exzenter in Arbeitsstellung zu bringen, während zur selben Zeit 
die Stangen i und k gerade bewegt werden. Um dies zu erreichen, 
ist es notwendig, das Musterrad gegen das Schaltrad voreilen zu lassen. 
Das Musterrad ist zu dem Zwecke mit einer Platte versehen, welche 
auf diesen Teil der Länge wirkt wie ein Anschlag auf die Klinke des 
feinen Schaltrades h. 


2. A.: Fiacher Wirkstuhl zur Her- 
stellung von durchbrochener Ränderware con 
Moses Mellor & Sons Ltd. in Nottingham. 


Fig. 34. 


Bindefadenfutterware und französischer Rundwirkstuhl zu 
der Herstellung, von der Firma C. Terrot Söhne in Cannstatt 1. W. 
D. R.-P. 156579. 1, Bindefadenfutterware, dadurch gekennzeichnet, dafs 
der Fatterfaden nach Art verschränkter Maschen gelegt und mittels eines 
Bindefadens eingebunden ist. 2. Französischer Rundwirkstuhl zur Her- 
stellung einer Bindefadenfutterware nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
dafs dessen Arbeitssysteme aus Gruppen von je einer Twistmailleuse (oder 
an deren Stelle von einer Vorrichtung zam Verschränken des auf beliebige 
Weise gelegten Futterfadens) und zweier darauf folgenden gewöhnlichen 
Maschenräder zum Legen des Binde- und des Deokfadens bestehen. 
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DK. nnd Flechtindnsteie. 
Wäscherei, Färberei und Appretur. 


Neue Muldenpresse 
von Wm. Whiteley and Sons, Ltd. in Lockwood. 
(Mit Abbildungen, Fig. 35 u. 36.) 
Nachdruck verboten. 
Das Pressen ist die letzte Arbeit, welche besonders bei Kamm- 
garnstoffen vor dem Austritt der Ware aus der Fabrik vorgenommen 
wird. Durch das Pressen erhält die Ware einen Glanz; da dieser aber 
häufig, insbesondere bei Tuch, ein fettartiges Aussehen hat und nicht 
haltbar ist, so erweist sich das folgende Dekatieren als notwendig, 
weil dadurch erst der Glanz matt und haltbar wird. ў 
Die Dekatur besteht in dem Dampfen der geprefsten Waren. Die 
Qualität der Ware steigt, wenn der Prefzprozefs so vor sich gehen 


Fig. 35. 


Fig. 35 и. 36. 


kann, dafs die Ware wenig beansprucht wird und keine Umbruch- 
stellen entstehen. Die Produktion einer Presse kann wesentlich 
erhöht werden, wenn der Arbeitsprozels einen durchweg kontinuier- 
lichen Verlauf nimmt. Wenn die Ware gemustert ist, ist es auch ein 
Gebot der Notwendigkeit, dafs sie so geprelst wird, dafs die Musterung 
keine Veränderung erleidet. 

Bei der neuen Muldenpresse von Wm. Whiteley 
& Sons, Ltd., Lockwood in Huddersfield ist die Kon- 
struktion derartig durchdacht, dafs die Übelstände anderer 
Muldenpressen vermieden werden. 

Fig. 36 zeigt den Durchgang des Stoffes durch die Ma- 
schine in strichpunktierten Linien an der Hand eines voll- 
ständigen Querschnittes durch die Dampfwalze und Mulden. 

Man ersieht, dafs das Gewebe nirgends an einem leich- 
ten Durchlauf gehindert wird, so dafs die Ware ohne stär- 
kere Anspannung durch die Maschine gezogen werden kann. 
Der Stoff tritt links ein, geht zunächst über eine Spannvor- 
richtung, die rechts (Fig. 35) durch ein Schneckengetriebe 
sich verstellen läfst, unter und über eine Spiralbürste, welche 
den Stoff an der Ober- und Unterseite der Ware aufbürstet, 
und zwar in einer Richtung entgegengesetzt zur Einlauf- 
richtung der Ware, über Spannleisten und Leitleisten zur 
Muldenpresse, die in der Mitte eines Gestelles gelagert ist. 

Nach Passage der unteren Prefsmulde läuft die Ware 
um *, des Umfanges der mittels Dampf geheizten Prefswalze 
und wird hierbei von oben nochmals durch einen Mulden- 
stempel geprefst. Nach dem Verlassen der Obermulde kommt 
der Stoff über eine Leitwalze am oberen linken Maschinen- 
ende zu einer speziellen Abkühlungseinrichtung und endlich 
zu einem Faltapparat von bekannter Einrichtung. 

Der untere Prefstisch oder die Prefsmulde steht nach 
„Textile Recorder“ mit einem Plunger in Verbindung, der in 
einem massiven Zylinder steckt. Der Plunger oder Kolben 
wird durch hydraulischen Druck gehoben. Das Druckwasser wird durch 
eine kleine, sehr kompendiös gebaute Pumpe zugeschafit. Der gleich- 
mälsige Druck, welcher durch diese Anordnung erzielt wird, ist ein 
Hauptvorteil der neuen Maschine. Man kann den Druck auf die Ware 
bis 7 Pfd. pro viertel Zoll engl. (= 8 kg pro qcm) steigern oder 21 t 
Totalpressung geben, aber die Erfahrung lehrt, dafs man einen besseren 
Glanz und reinere Kanten erzielt, wenn der Druck nicht zu grofs ist. 

Die Einrichtung zum Abkühlen ist an der Spitze der Maschine 
angebracht und scheint viel dazu beizutragen, der geprefsten Ware 
eine gute Qualität zu verleihen. Sie besteht darin, dafs man mittels 


Z. A.: Neue Muldenpresse von Win, Whiteley & Sons Ltd. in Lockwood. 


eines Saugventilators Frischluft von aufsen ansaugt und in ein erst 
senkrechtes, dann horizontales Rohr treibt. Letzteres bildet ein Re- 
servoir, in welchem die Kühlluft an der Unterseite der Ware verteilt 
wird. Dieses Reservoir ist durch einen Schieber absperrbar, so 
dafs man das eintretende Luftvolumen nach der Qualität der Ware 
regulieren kann. 

Der Stoff passiert die Maschine derart, dafs er überall übersehen 
und gelenkt werden kann. 


Bürstmaschinen für Strähngarne 
von F. von Eyken in Barmen. 
(Mit Abbildung, Fig. 37.) Nachdruck verboten. 

Bei den bekannten Bürstmaschinen für Strähngarn mufs das An- 
bezw. Entspannen der Strähne beim Ausrücken der Maschine stets 
durch den Arbeiter ausgeführt werden. 

Die Fig. 37 veranschaulicht nun eine Vorrichtung für solche 
Bürstmaschinen, durch welche das Entspannen der 
Garnsträhne beim Ausrücken bezw. deren Anspannen 
beim. Einrücken der Bürstmaschine selbsttätig erfolgt. 

Die Maschine ist von F. von Eyken in Barmen 
konstruiert und unter Nr. 161145 patentiert. 

Mit dem linken Arm des Hebels a, Skz. 2, Fig. 37, wel- 
cher durch eine 
Zugstange b auf 
eine Stange о 
wirkt, die die 
Spaonhebel d für 
die Garnsträhne 
miteinander ver- 
bindet, ist durch 
eine Stange e eine 
Scheibe f (Skz. 1) 
exzentris: ver- 
bunden, auf deren 
Achse g ein Zahn- 
rad h sitzt, in 
welches eine 
Schnecke i greift, 
die auf der Achse 
k des Bürsten- 
körpers b, lose 
aufgesteckt ist 
бк. 2). Vor der 

ecke i ist auf 
der Achse k eine 
Biichse 1 ange- 
ordnet, welche mit dem Zapfen m in die Losscheibe s, eintritt und 
aufserdem mit einer Nute n versehen ist, in welche das Ende eines 
vor dem Zahnrad h gelagerten Hebels o greift; letzterer ist an einer 
Platte o, montiert, die an den Träger t, vor der Scbnecke і angeord- 
net ist, und steht durch einen Arm p mit einem Ausrücker q in Ver- 


Fig. 37. 


Z. A.: Bürstmaschinen für Strähngarne von Е. con Eyken in Barmen, 


bindung. Dieser ist an einem Arm w drehbar gelagert und trägt 
an seiner Rückseite ein Zahnrad z, welches in eine Zahnstange z, 
greift, die an der Riemengabel r, angeordnet ist, so dafs eine Be- 
wegung des Ausrückers, sobald dieser in der Pfeilrichtung in die 
Vertikalstellung gebracht wird, auf die Riemengabel übertragen, 
d. h. diese vor die Losscheibe s, gebracht wird. Auf der gemein- 
schaftlichen Achse g der Scheibe ? und des Zahnrades h sitzt vor 
diesem noch eine Scheibe г, welche mit Nasen в auf eine Klinke t 
wirkt, die am Hebel о angelenkt ist und>iiber einen [Zapfen u greift, 
der an der vor der Schnecke і angeordneten) Platte о{ sitzt (Skz. 2). 


Die Schnecke i und die Büchse | können miteinander durch eine Kupp- 
lung verbunden werden. 
Die Wirkungsweise ist nach der Patentschrift Nr. 161 145 folgende: 

Wird der. Ausrücker q nach rechts derart berumgelegt, dafs er 
den Treibriemen nur teilweise von der Festscheibe f, auf die Los- 
scheibe в, befördert, so wird hierbei eine Büchse 1 durch den Hebel о 
nach rechts verrückt und ‚mit der Schnecke i gekuppelt, welche in 
das Zahnrad h eingreift, wodurch die gemeinschaftliche Achse g des 
Zahnrades h und der Scheibe f und r zur Umdrehung gebracht wird; 
gleichzeitig greift der Klinkenhebel t über den Zapfen u und sichert 
so die Kupplung. 

Bei der jetzt erfolgenden Drehung der Scheibe f wird durch die 
an dieser exzentrisch montierte Stange e der linke Arm des 
Hebels o (Skz. 2) nach aufwärts bewegt, so dals die Zugstange b die 
Stange e herabdrückt und die Spannhebel d entgegen der Gewichts- 
wirkung so umstellt, dafs die Garnsträhne entspannt werden. Da 
während der Drehung der Scheibe f auch die Scheibe r gleichzeitig 
eine halbe Umdrehung gemacht hat, trifft eine ihrer Nasen s von 
unten gegen die Klinke t und hebt sie vom Zapfen u ab, wodurch die 
Kupplung zwischen der Büchse 1 und der Schnecke i wieder gelöst 
und dadurch diese und das Zahnrad h zum Stillstand gebracht werden. 
Das Ausheben der Klinke t bewirkt, dafs der Ausrücker q nach rechts 
herüberfällt und der Riemen auf die Losscheibe s, gebracht wird, 
wodurch die Maschine zum Stillstand kommt. 

Soll eine neue Strähne bearbeitet und die Bürste in Umdrehung 
versetzt werden, so wird, nachdem die Strähne auf die Walzen x y 
aufgesteckt worden ist, der Ausrücker q nach links (Skz. 2) so weit 
herumgelegt, dafs der Riemen nur teilweise von der Losscheibe в, 
auf die Festscheibe f, gelangt. Hierbei wird wieder die Schnecke i 
mit der Büchse 1 gekuppelt und dadurch eine Umdrehung des Zahn- 
rades h bewirkt, wodurch auch die Scheiben f und r in Umdrehung 
versetzt werden. Hierbei wird die Zugstange b durch die Stange e 
und den Hebel a allmählich gehoben, bis sie die Stange е freigegeben 
hat und der Gewichtshebel d zur vollen Wirkung auf die Strähne ge- 
langt. Durch die Umdrehung der Scheibe r trifit eine Nase s wieder 
von unten gegen die Klinke t und hebt diese von dem Zapfen u ab, 
wodurch die Kupplung zwischen i und e gelöst wird. Nunmehr fällt 
auch der Ausrücker q vollständig nach links herüber und bringt den 
Riemen gänzlich auf die Festscheibe f. 

Durch diese Art der Aus. und Einrückung wird bewirkt, dafs 
einerseits die Bürste erst dann mit der höchsteu Drehgeschwindigkeit 
wirken kann, wenn die Anspannung der Garnsträhne erfolgt ist, und 
dafs anderseits die An- und Entspannung der letzteren selbsttätig 
beim Ein- bezw. Ausrücken der Maschine erfolgt. 


Papierindustrie und graphische Gewerbe. 
Zink- oder Aluminiumdruck ? 


Von Fritz Hansen in Berlin. 
Nachdruck verboten. 


So alt wie der lithographische Druck ist auch das Bestreben, statt des 
Kalksteines ein anderes Material zu finden. Hat doch bereits Senefelder 
in dieser Richtung Versuche angestellt, die jedoch nur unvollkommen 
gelangen. Seitdem haben die Bemühungen, einen befriedigenden Stein- 
ersatz zu finden, nicht aufgehört. Die künstlichen Lithographiesteine, 
präparierten Zinkplatten oder sonstigen Verfahren konnten — so 
brauchbar sie auch für einzelne Arbeiten waren — nicht als voll- 
kommene Ersatzmittel gelten. Die Versuche wurden also fortgesetzt, 
und in den letzten Jahren macht neben der Algraphie, dem Druck 
von Aluminium, der Zinkdruck nach dem Streckerschen Ver- 
fahren Anspruch darauf, als billigster und bester Ersatz für 
den lithographischen Stein zu dienen. Wohlgemerkt — nur 
als Ersatz des Steines, der alte Drucker-Grundsatz „Stein bleibt Stein‘ 
wird durch die neuen Druckmaterialien nicht widerlegt, und es kann 
sich deshalb nur immer darum handeln, welches Ersatzmittel das beste 
ist. Die darauf zu erteilende Antwort aber wird immer wichtiger, je 
schwieriger es ist, gute Steine, namentlich in grofsen Formaten und 
zu angemessenen Preisen, zu erhalten. Aus diesem Grunde ist es auch 
erklärlich, dafs in letzter Zeit immer häufiger die Frage aufgeworfen und 
erörtert wird, welches Ersatzmittel besser ist: Zink oder Aluminium ? 

Es verlohnt sich deshalb, beide Verfahren, den modernen Zink- 
und den Aluminiumdruck nebeneinander zu stellen und die Eigen- 
schaften beider Metalle in bezug auf ihre Eignung zum Drucke zu 
schildern. Jedenfalls hat Dr. Strecker, der Urheber des Aluminium- 
und Zinkdrucks, zunächst nur beabsichtigt, einen Ersatz für den litho- 
graphischen Stein beim Maschinendruck zu finden. Allerdings wurde 
aus den sich ergebenden Resultaten auch gleich die Konsequenz ge- 
zogen, welche in der Verwendungsmöglichkeit des Aluminiums und 
Zinks für lithographische Zeichnung wie auch in Rotationsdruck be- 
stand. Dieser letztere war es besonders, der die Entwickelung des 
Metalldrucks förderte. Die Möglichkeit, die Platten rund zu biegen 
und von Rotationspressen zu drucken, beförderte namentlich in Amerika 
den modernen Flachdruck ungemein. In den Vereinigten Staaten 
laufen 6--800, in England etwa 150 solcher Rotationsmaschinen, und 
auch in Deutschland hat man angefangen, ihnen Beachtung zu schenken. 
Gewöhnlich ist die Meinung verbreitet, dafs durch die Maschinen 
Arbeitskräfte überflüssig würden, aber gerade das Gegenteil ist der 
Fall. Wo Rotationsmaschinen in Verwendung kommen, wird die Ar- 
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beitsgelegenheit statt vermindert verdoppelt. Es kommt eben in Be- 
tracht, dafs durch die Rotationsmaschinen der lithographische Druck 
auf vielen Gebieten mit dem Buchdruck konkurrieren kann. 

Wo aber auch die zahlreichen Vorteile des modernen Metalldruckes 
gegenüber dem Druck vom Stein anerkannt werden, herrscht doch 
noch Unklarheit, ob der Zink- oder der Aluminiumdruck vorzuziehen 
sei. Vergleichen wir deshalb die beiden Metalle miteinander: 

Zink ist ein weifses, dehnbares Metall mit bläulichem Glanze, 
sein spezifisches Gewicht schwankt zwischen 7,1 und 7,3. — Aluminium 
ist gleichfalls weifs und dehnbar mit einem spezifischen Gewicht von 
2,6; Zink ist also ein Schwermetall, Aluminium dagegen ein Leicht- 
metall. Der Bruch des Zinkmetalles ist krystallinisch. Bei gewöhn- 
licher Temperatur ist das Metall spröde und kann ziemlich leicht ge- 
pulvert werden. Auf 100 150° С erhitzt wird es geschmeidig und 
läfst sich bequem in dünne Tafeln und Blätter auswalzen. Bei 200° C 


‚ aber wird es wieder spröde, so dafs es schon bei einem gelinden 


Hammerschlag springt und sogar ganz in Pulver zersplittert. An der 
Luft bedeckt sich das Zink bald mit Oxyd, das schliefslich durch 
Kohlensäureaufnahme in basisches Zinkkarbonat übergeht. Dieser feine 
und gleichmäfsige Überzug aber ist gerade das, was dic ausgedehnte 
Verwendung des Zinkes in der Flachdrucktechnik ermöglicht. Das 
7änkkarbonat reagiert sofort auf das in der Farbe enthaltene Fett 
und bildet mit ihm eine seifenähnliche, aber wasserunlösliche Zinkfett- 
säure-Verbindung. 

Das Aluminium ist nun in gewisser Beziehung fast das gerade 
Gegenteil des Zinkes. Das nahezu silberweilse Metall wird nur schwer 
an der Luft oxydiert. Die sich bildende Oxydschicht ist aber bei 
weitem nicht so feinkörnig wie beim Zink. Vor allem aber hat sie 
nicht die Fähigkeit, mit der Kohlensäure der Luft ein Karbonat zu 
bilden, und sitzt auch wegen ihrer Grobkörnigkeit ziemlich lose auf 
der Platte. Des weiteren hat das Aluminium in seinen Sauerstoff- 
verbindungen lange nicht den Basencharakter des Zinkes, der es er- 
möglicht, mit Fettsäuren Verbindungen einzugehen. Die Aluminium- 
Sauerstoffverbindungen zeigen vielmehr saure, wenn auch nur sehr 
schwach saure Eigenschaften. Bekannt ist ja, dafs Aluminium von 
Kali- oder Natronlauge aufgelöst wird, es bildet sich eine salzartige 
Verbindung, in der das Kali oder Natron die Rolle der Base und das 
Aluminiumhydroxyd die Rolle der Säure spielt. Man spricht daher 
auch von Kali- oder Natron-Aluminat. 

Das Zink ist also dem Aluminium vor allem darin überlegen, dafs 
es im blanken wie im oxydierten Zustande leichter Fett annimmt. 
Auf Zink geht der Umdruck leichter von statten als auf Stein; der 
Umdruck wird scharf, ohne dafs man den Abdruck auf dem Uber- 
tragungspapier anders halten miifste als beim Stein. Auf Aluminium 
dagegen ist der Umdruck nicht so einfach, die Ursache des häufigen 
Mifslingens ist gewöhnlich im Schleifen zu suchen. 

Für das Gelingen des Zinkdruckes ist das Schleifen ebenso wichtig 
als beim Aluminiumdruck. Während aber die Zinkplatten beim ma- 
schinellen Schleifen keine besonderen Vorsichtsmalsregeln erfordern, 
mufs beim Schleifen der Aluminiumplatten sehr vorsichtig verfahren 
werden; die Aluminiumplatten oxydieren während jeder längeren 
Pause. Eine Zinkplatte, die mit Umdruck 18 Std. gestanden hat, ist 
überhaupt nicht mehr zu verderben, da die Farbe mit dem Zink eine 
chemische, zähhaftende Fettschicht bildet. Bei einer Aluminiumplatte 
ist dies nicht der Fall. 

Die freie Oberfläche des Zinkes ist —- nach der Behandlung mit 
der Dr. Streckerschen Ätze — beim Druck auf Chromopapier unbe- 
dingt sauber. Bei der Algraphie aber ist bekannt, dafs beim Druck 
auf Kreidepapieren die Weilsen leicht tonen und schmutzen. Die Atze 
für Zinkdruck ist keine Säure, es ist also ein Verätzen der Platten 
ausgeschlossen. Beim Aluminium mufs die Phosphorsäureätze sehr 
vorsichtig angewendet werden. Beim Zinkdruck halten sich die Farben 
frisch, beim Aluminium werden sie leicht trüb, was auf die Bildung 
von Aluminiumhydroxyd — Tonerdehydrat — zurückzuführen ist, 
durch das die Farbe verunreinigt wird. Zinkbleche bleiben auf der 
Rückseite sauber, Aluminiumbleche werden rot. Aluminiumbleche 
müssen beim Wiedergebrauch gebadet werden, beim Zink ist in diesem 
Falle ein Säurebad nicht notwendig. Aluminium bietet allen gebräuch- 
lichen Ätzmitteln Widerstand, Zink dagegen kann man zurückätzen 
und hochätzen. Auch Korrekturen lassen sich auf Zink leicht vor- 
uehmen, sind dagegen auf Aluminium unsicher. Federzeichnung auf Zink 
ist einfach, wäbrend beim Aluminium die Feder im Metall hängen bleibt. 
Photographische Übertragungen lassen sich auf Zink wie auf Aluminium 
gleich gut ausführen, bei Plankopien ist die chemische Eigenschaft des 
Aluminiums von Vorteil. Von Bedeutung ist schliefslich der Preisunter- 
schied zwischen Aluminium und Zink; das letztere ist erheblich billiger. 

Aus alledem ergibt sich, dafs der Zinkdruck weniger Schwierig- 
keiten bietet als der Aluminiumdruck, der im allgemeinen nur unter 
den Händen sehr geübter und auf diesem Gebiete erfahrener Drucker 
gute Resultate liefert. 

Einrichtung zum einheitlichen Regeln der Umlaufgeschwindig- 
keiten sümtlicher Schleifsteine einer durch eine Turbine an- 
getriebenen Holzschleifereianlage, von Nils Pedersen in Borre- 
gaard b. Sarpsborg, Чогу. D.R.-P. 167514. Einrichtung zum einheit- 
lichen Regeln der Umlaufsgeschwindigkeiten sämtlicher Schleifsteine einer 
durch eine Turbine angetriebenen Holzschleifereianlage, gekennzeichnet durch 
die Verwendung einer von der Turbine betriebenen Schlenderpumpe zur 
Erzeugung des Wasserdruckes auf die Stempel der Schleifsteine, zum Zwecke, 
das Verhältnis zwischen Umdrehungszall der Schleifsteine und Stempeldruck 
auf diare annähernd gleich zu erhalten. 
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Spinnerei. 


Neue Vorbereitungsmaschinen für die 


mechanische Weberei 
von der Elsässischen Maschinenbau-Gesellschaftin Mülhausen і. E. 
(Mit Abbildungen, Fig. 38 — 42.) 
Nachdruck verboten. 
Die zunehmende Erkenntnis des Wertes einer guten Vorbereitung 
der Kette und des Schusses in die zum Weben geeignete Form und 
die bedeutenden Fortschritte auf dem Gebiete des Webstuhlbanes 
hatten eine Reihe von wichtigen Verbesserungen an Vorbereitungs- 
maschinen zur Folge, von denen jene der Elsässischen Maschinen- 


Eine neuartige amerikanische Spulmaschine System 
Draper zeigt Fig. 38. Diese wird gewöhnlich zweiseitig mit je 60 
vertikalen Spindeln auf jeder Seite gebaut und dient zur Herstellung 
von Kettenspulen. Die Spindelteilung beträgt 120 mm, der Spindel- 
antrieb erfolgt durch eine einzige Trommel. Infolge dieser An- 
ordnung ist der Raumbedarf der Maschine etwas grofser, als der- 
jenige der gewöhnlichen Spulmaschinen; es werden aber dadurch die 
Doppelfäden vermieden und der Spulerin die Arbeit wesentlich er- 
leichtert. Die Spindeln sind Rabbetspindeln mit Ölbehälter und 
Schmiervase. 

Die Fadenführerbank wird durch Exzenterräder angetrieben; die 
Fadenführer sind mit einem horizontalen Schlitz versehen, dessen Off- 
nung verstellbar ist; es wird dadurch die auf die Fäden sehr nach- 
teilig wirkende Reibung an den Kanten der Schlitze der vertikalen 
Fadenführer verhindert. 

Bei der Herstellung von Drosselbobinen mit amerikanischer Auf- 
windung, d. h. parallelen Schichten, wird die Maschine mit bandför- 


Fig. 38. Amerikanische Spulmaschine System Draper von der Elsässischen Maschinenbau-Gesellschaft in Mülhausen i. E, 


bau-Gesellschaft in Mülhausen i. E. hier eingehend be- 
schrieben werden sollen. 

Diese Firma hat die Kettenspul- und Schufsspulmaschinen in 
mancherlei Hinsicht verbessert, во 2. B. die Kettenspulmaschinen mit 
vertikalen Spindelu mit der praktisch bewährten Hämigschen 
Fadenreinigungsvorrichtung ausgestattet, die aus einer mit Plüsch 
überzogenen Walze besteht, welche von der Hauptwelle (Fig. 39) durch 
einen Riemenantrieb in entgegengesetzter Richtung zum Fadenlauf 
angetrieben wird. Dadurch ist es möglich, den Faden von allen Un- 
reinigkeiten zu befreien und gleichmäfsig zu spannen. Eine an dieser 
Walze hinten anliegende Bürste entfernt die Unreinigkeiten von der 
Walze. Die eiserne, mit Plüsch überzogene Walze erhält aber nicht 
allein die rotierende Bewegung in entgegengesetztem Sinne zur Lauf- 
richtung der Fäden, sondern auch eine changierende Hin- und Her- 
bewegung in der Längsrichtung der Maschine. Die Spulmaschine kann 
aber auch mit einer besonderen Fadenspannvorrichtung versehen 
sein. (Fig. 40.) 

Die Spannung der Fäden kann hierbei entweder durch eine Por- 
zellanrolle erfolgen, die oberhalb der gewöhnlichen zum Fadenputzen 
dienenden Piüschleiste angeordnet ist, oder sie besteht, wie Fig. 40 
rechts zeigt, aus zwei auf einer Kippvorrichtung montierten Schwebe- 
rollen. In beiden Fällen kann die Spannung leicht nach Belieben re- 
galiert werden. Im ersten Falle legt man den Faden mehrmals um 
die Porzellanrolle, im zweiten Falle wird die Spannung durch Ein- 
stellang der Schweberollen geändert. 


migen Spulenhaltern versehen; dagegen bei der Erzeugung von Bo- 
binen mit der üblichen konischen Aufrandung oder Selfaktorbobinen 
werden feststehende Aufsteckspindeln verwendet. Die Fadenspannung 
wird mittels verstellbarer Rollen reguliert. 

Die Maschine ist derartig konstruiert, dafs der Faden möglichst 
geschont wird und ibm seine Stärke und Elastizität in keiner Weise 
geschmalert wird. 

Eine, von den gewöhnlich verwendeten Zettelmaschinen voll- 
ständig abweichende Konstruktion weist die amerikanische Zettel- 
maschine System Draper Fig. 41 auf, die sowohl hinsichtlich der 
Leistungsfähigkeit als auch der Qualität des Produktes bedeutende 
Vorteile ‚gegenüber den bisherigen Schermaschinen besitzt. Sie ge- 
hört als Vorbereitungsmaschine in die Northropwebereien. 

Die Maschine ist niedrig gebaut, wodurch die Bedienung erleich- 
tert ist. Die Antriebstrommel ruht auf einem Bajonett-Gestell und 
erhält ihren Antrieb durch im Inneren angeordnete Räder, was die 
Verwendung von grofsen Zettelbaumscheiben ermöglicht. Das Ein- 
und Ausrücken der Maschine geschieht durch Einschaltung einer lang- 
samen Bewegung ohne Zutun der Arbeiterin allmählich; der Treib- 
riemen gelangt nämlich zuerst auf eine Zwischenscheibe, durch welche 
die Maschine langsam in Gang gesetzt wird, und erst dann auf die 
eigentliche Antriebsscheibe. 

Die Bewegung der Trommel erfolgt von zwei Riemenkonen, 
welche durch eine sich automatisch verstellende Riemengabel nach 
Mafsgabe des Wachsens des Zettelbaumdurchmessers verschoben wird. 
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Bei vollen Spulen und leerer Zettelwalze läuft die Trommel mit yoller 
Geschwindigkeit, die jedoch abnimmt, je grölser der Durchmesser 
der Zettelwalze und je kleiner die Spulen werden. Die Spannung der 
Faden bleibt somit immer gleichmälsig, und die Produktion der Ma- 
schine wird dadurch erheblich gesteigert. Die Maschine kann erst 


wieder in Gang gesetzt werden, wenn alle Fäden durch die entsprechen- 
зеп des Fadenwächters gezogen sind. 

Ein Vorteil der neuen Maschine besteht auch darin, dafs mittels 

einer Handkurbel die Arbeiterin allein ohne merkbare Anstrengung die 

gefüllte Zettelwalze abnehmen und durch eine leere Walze ersetzen 


den 


Fig. 41. 


Die Zettelmaschine Fig. 42 besteht wie die gewöhnlichen Scher- 
maschinen aus einem Antriebstambour für den Zettelbaum, der in Armen 
beiderseits eingehängt ist und durch sein Gewicht auf der Walze auf- 
liegt. Die Fäden gelangen vom Spulengestell durch Schienen a zum Ex- 
pansionskamm b und über die Führungswalzen c, c, sowie die Spannwalze 
dzur Mefswalzee. Die Spannwalze kann durch Zahnstangen und ein Zahn- 
radgetriebe verstellt werden, wodurch die Kettenspannung reguliert 
wird. Nach Passieren der Mefswalze gehen die Fäden durch Ösen 
des Fadenwächters, so dafs durch die l'adenspannung die Ose hoch- 
gehalten wird. Diese Osen fallen bei l’adenbruch bis in den Bereich 
der schwingenden Schiene, welche durch ein Exzenter е, an der Trom- 
melwelle w, und Zwischenhebel bewegt wird. Der Zwischenhebel w 
ist mit dem Drehzapfen der Schienen verbunden, wodurch diese eine 
Bewegung nach der einen Richtung erhalten; die entgegengesetzte be- 
wirkt das Gewicht g. Beim Herabfallen einer Nadel nach erfolgtem 


Amerikanische Zettelmaschine System Draper von der Eisässischen Maschinendau-Gesellschaft in Mülhausen i. Е. 


Fadenbruch wird aber die Schiene 1 aufgehalten und der Hebel h 
links bleibt stehen, wodurch die am Hebel w befindliche Klinke f, 
die Knagge b, fassen kann. Durch diese Einstellung wird der Nasen- 
hebel r verschoben und kommt mit seiner Nase r, von dem Roste r, 
weg, wodurch das Gewicht q zur Wirkung kommt und den Hebel b,, 
somit auch den Hebel h, dreht. Der letztere Hebel bewirkt aber 
eine Drehung des Winkelhebels und auf solche Weise eine Ver- 
schiebung der mit dem Winkelhebel verbundenen Riemengabel. Die 


Fig. 40. Spulmaschine mit Fadenspannvorrichtung. 


Maschine wird abgestellt 
und kann erst wieder einge- 
rückt werden, wenn alle 
Ösen wieder in gehobener 
Lage sind. 

Die Fäden kommen 
nach der Abstellvorrichtung 
f darch einen Expansions- 
kamm e, über eine Füh- 
rungswalze f, zum Scher- 
baum s. 

Die Maschine erscheint 
in Northropwebereien, wo 
man auf die gute Vorbe- 
reitung der Kette ein Haupt- 
gewicht legen mufs, fast un- 
entbehrlich. 


(Schlufs folgt.) 


Hauswebereimitelek- 
trischem Betrieb ist u. a. 
auch in Anrath (Rhein 
provinz) eingerichtet. Das 
dortige vom „Helios“ er- 
richtete Elektrizitätswerk 
begann 1902/03 mit 70 PS 
seine Arbeit und es mulste 
jetzt eine Maschine für 
120 PS hinzugefügt wer- 
den. Es sind 163 Licht- 
anschlüsse vorhanden und 
mehr als 100 Anschlüsse 
für Heimarbeiter; letztere 
sind durchweg Bandwirker 
und stellen aus Eisengarn 

г schmale oder breite Bänder, 
meistens für Hüte her. Die 
Leute arbeiten für grölsere 
Unternehmer, die zum Teil 

auch die Stühle beschafften, für die bei jeder Warenablieferung ein 
kleiner Abzug gemacht wird, bis sie schliefslich das Eigentum des 

Arbeiters geworden sind. 

Der Normalpreis für einen Stuhl soll sich auf 800 M stellen, der 
Kraftbedarf für Stuhl und Jahr auf 60M. Die Arbeitssteigerung, welche 
durch Betrieb der Stühle mittels elektrischen Stromes statt durch Hand 
erzielt wird, ist beträchtlich, und zu dem materiellen Mehr tritt ein 
gesundheitlicher Gewinn, bestehend in der Erhaltung von Körperkraft. 

Polkettenregulator für Doppelplüschwebstühle mit zwei Pol- 
kettenbiiumen von Е. Schoepf, Stammbach i. bayer. Vogtl. 
D. R.-P. Nr. 161117. Polkettenregulator für Doppelplüschwebstühle 
mit zwei Polkettenbäumen, dadurch gekennzeichnet, dafs die Drehung 
der letzteren durch Sterorad und Treiber erfolgt, um den Ketten- 
abzng dem absetzenden Einarbeiten der Polkette entsprechend regeln 
zu konnen. 


ep 
Expansionskamm für Bäummaschinen 
von der Sächsischen Webstuhlfabrik Louis Schönherr 
in Chemnitz. 
(Mit Abbildung, Fig. 43.) Nachdruck verboten. 
Eine gute Vorbereitung der Kette und des Schusses ist eine der 
wichtigsten Vorbedingungen für eine fehlerlose Ware. Insbesondere 
unrichtiges Aufbäumen der Webekette ist für deren späteres Verweben 
von so grolser Bedeutung, dafs dieser Arbeit garnicht genug Sorgfalt 
zugewendet werden kann. Die Kettenfäden sollen hierbei nicht allein 
gleichmäfsig gespannt, sondern auch auf die ganze Breite des Ketten- 
baumes gleichmälsig verteilt sein, was nur durch einen feinen Ex- 
pansionskamm erfolgen kann. 
Die bisher benutzten verstellbaren Kämme waren meist nach der 
Art einer Nürnberger Schere gebaut, deren Glieder entweder nur mit 
> der Hand nach dem 
Augenmafs дев Bau- 
mes verstellt wur- 
den, oder die Ver- 
stellung erfolgte mit- 
Kr a rechts- 
un inksgängigen 
Schraubenspindel, 
deren Muttern an 
zwei Stiften mit zwei 
Scherengliedern ver- 
bunden waren. Die 


Hiilsenaufsteckapparat für Spinnmaschinen 
von Felix Birkle in Reutlingen. 
(Mit Abbildung, Fig. 44.) Nachdruck verboten. 

Der Hülsenaufsteokapparat von Felix Birkle in Reutlingen 
(Lindach), Württemberg (D. R.-P. Nr. 163731), ermöglicht es von einer 
бегеп. Spindelzahl die Spulen abzunehmen, zu sammeln und auf 

ie Spindeln zu pressen. Dies wird durch eine Teildrehung einer 
Welle selbsttätig erzielt, ohne dafs der Arbeiter auf die Maschine 
besonders zu achten braucht. 

Die Vorrichtung, Fig. 44, besteht aus einem Trägerbett mit 
drei Lagerarmen 3, das auf einer an der Seite der Maschine ange- 
brachten Schlittenbabn 2 gleitet, von welcher das Bett abgezogen wer- 
den kann, um auf einer anderen Maschine weiter benutzt zu werden. 
Die Verschiebung der Vorrichtung kann entweder mit der Hand oder 
durch ein mechanisches Hilfsmittel irgend welcher Art erfolgen. Die 
jeweiligen Stellungen können durch zweckentsprechend angebrachte 
Anschläge oder Rasten von der Schlittenbahn 2 bestimmt sein. Zwei 
der Lagerarme 3 tragen in Verlängerungen eine Achse 13, auf welche 
das Magazin 14 für die leeren Hülsen aufgesteckt ist und das 
mittels einer beliebigen, von der Achse 4 abhängigen Schaltvorrich- 
tung gedreht wird. Das Magazin enthält Aussparungen für die 
leeren Hülsen, welche durch einen Blechmantel am Herausfallen ge- 
hindert sind, solange bis sie den über den leeren Spindeln 17 befind- 
lichen Schlitz erreichen, durch welchen die Hülsen auf die Spindeln 
fallen können. Die Achse 4, welche ebenfalls in den Lagerarmen 3 
ruht, trägt auf ihrer einen Hälfte eine Auffangplatte mit Auswerf- 


Fig. 42. 2. A.: Neue Vorbereitungsmaschinen für die 
mechanische Weberei von der Elsdssischen Maschinenbau- 
Gesellschaft in Mülhausen i. E. 


erstere Art der Verstellung ist natürlich ganz unzuverlässig, und | 


auch die zweite deshalb mangelhaft, weil die Führung der einzelnen 
Scherenglieder nicht ganz sicher erfolgt und die Glieder auch in 
ihren jeweiligen Stellungen nicht genügend fixiert sind. Bei einer 
anderen Art von Kämmen ist ein Gehäuse mit zwei langen Stahl- 
federn versehen, zwischen deren Windungen die Stäbchen des 
Kammes befestigt sind. Die Feder mit den Stäbchen wird ebenfalls 
mittels einer Schraubenspindel verstellt. Auch bei solchen Kämmen 
ist die Verstellung und Dichte des Kammes sehr wenig gleichmäfsig, 
weil die Federn sich nie genau gleichmafsig ausziehen und die Stäbchen 
ebenfalls in ihrer Stellung nicht gehörig fixiert werden. Aufserdem 
verschmutzen derartige Kämme rasch durch die zwischen Federn und 
Stäbchen fallenden Fasern und Schlichteteile und müssen daher oft- 
mals einer zeitraubenden und unangenehmen Reinigung unterzogen 
werden. 

Der neue Expansionskamm der „Sächsischen Web- 
stuhlfabrik Louis Schönherr inChemnitz“ D.R.-P. 164091 
(Fig. 43) vermeidet die geschilderten Übelstände dadurch, dafs die 
Konstruktion des Kammes sehr feine Teilungen gestattet. 


Fig. 44. 


Hülsenaufsteckapparat für Spinnmaschinen von Feliz Burkle in Reutlingen. 


gabeln, auf ihrer anderen Hälfte das Magazin und Festdrückgabeln je 
in der Anzahl, in der die Vorrichtung gleichzeitig Spindeln entleeren 
und Hülsen frisch aufstecken soll. Die Auswerfgabeln 8 sind an einer 
Platte 5 befestigt, deren Rand 6 umgebogen ist, und in einem Ge- 
lenk 7 derart beweglich, dafs sie zwar die punktierte Stellung 21 
annehmen, aber nicht unter die Ebene der Platte herunter klappen 
können. Die früheren Auswerfgabeln werden ohne feste Schlitten- 
führung und ohne Auffangplatte 5 für die vollen Spulen ausgeführt. 
Die Festdrückgabeln 20 (Skz. 4) sind fest und haben eine zweck- 
mälsige Form (Skz. 3), um die Hülse anzudrücken und sie beim 
Rückgang leicht loszulassen. Ein am linken niederen Ende der Vor- 
riehtung angebrachter Draht 22 leitet beim Vorschub die von oben 
kommenden Fäden der zu entleerenden Spindeln nach hinten, damit 
diese beim Auswerfen nicht hindern. Die Teildrehung der Achse hin 
und zurück kann durch irgend eine Vorrichtung, etwa durch Schnecke 
und Schneckenrad erfolgen. Die Anfangs- und Endstellung sind durch 
Anschläge begrenzt. 

Die Wirkungsweise ist folgende: Die Vorrichtung wird derarti 
vor die Spindel geschoben, dafs auf der einen Hälfte jeder Auswerf- 


Fig. 43. 


Auch dieser Expansionskamm ist nach dem Prinzip der Nürn- 
berger Schere gebaut. Die beiden mittleren Glieder sind bei A an 
einem Gehäuse befestigt. Im Gehäuse befindet sich die mit Rechts- 
und Linksgewinde versehene Spindel S, deren Muttern M M, an ent- 
sprechenden Stellen mit den Gliedern der Schere verbunden sind. Die 
Muttern M sind in jeder Stellung nur halb so weit von der Mitte des 
Kammes A entfernt, als die Muttern M, ; beim Verstellen des Kammes 
müssen sich deshalb die Muttern M, mit der doppelten Geschwindig- 
keit wie die Muttern M bewegen, und aus diesem Grunde ist die Spindel 
für die Muttern M mit einfachem, für die Muttern M, aber mit doppel- 
tem Gewinde versehen. Es ist klar, dafs durch diese zwangläufige 
Führung an fünf Punkten des Kammes beim Drehen der Spindel 
mittels der Kurbel k die denkbar genaueste Einstellung der Glieder 
gegeneinander stattfindet. Die Scherenglieder tragen die Nadel- 
reihen N, deren Stahinadeln in Metall eingegossen sind. 

Die Verstellbarkeit des Kammes beträgt ca. 50°%,. Durch Aus- 
tausch der Nadelrechen, die in Dichten von 12--36 Nadeln pro cm 
beigegeben werden künnen, ist jeder Kamm für die verschiedenen Garne 
und Einstellungen brauchbar zu machen. Für Schlichtmaschinen kann 
der. Е Kamm mit einer Vorrichtung zum Heben und Senken eingerichtet 
werden. 


Expansionskamm für Bäummaschinen von der Sächsischen Webatuhlfabrik Louis Schönherr in Chemnitz. 


gabel 8 eine Spindel 9 gegenübersteht. Bei Drehung der Welle 4 
fassen die Auswerfgabeln die Spuleg am unteren Kegel, heben sie von 
den Spindeln ab und so hoch, bis die Spulen bei der punktierten 
Stellung der Platte der Auswerfgabel die Spindeln verlassen und nach 
rückwärts in die Zeilen 5, 6 fallen können. Von hier aus gleiten sie 
in einen bereitstehenden Korb, der am Boden steht oder an die Vor- 
richtung gehängt wird. Die Fäden, welche die Spulen noch mit den 
Spindeln verbinden, werden bei dem jetzt folgenden Vorschub durch 
ein an der Vorrichtung angebrachtes Messer oder einen Draht ab- 
gerissen. Die Verschiebung erfolgt wieder so, bis jeder Auswerf- 
gabel eine volle Spindel gegenübersteht, und kann zweckmäfsig durch 
einen Anschlag begrenzt sein. Den Ausrückgabeln 2 bezw. dem Magazin 
stehen inzwischen ebenso viele leere Spindeln 17 gegenüber. Durch 
Zurückdrehen der Welle 4 wird zuerst das Magazin 14 vorgeschaltet, 
bis die leeren Hülsen auf die Spindeln gefallen sind. Die herunter- 
kommenden Andrückgabeln 20 drücken die Hülsen fest. 

Da die Auswerfgabeln über die vollen Spindeln herunter müssen, 
ist ihnen diese Bewegung durch das Gelenk 7 ermöglicht, welches der 
Gabel ein Ausweichen gestattet. Die Handhabung der Vorrichtung 
ist einfach, so dafs sie jedem jugendlichen Arbeiter überlassen werden 


20 


Ausrtickvorrichtung für mechanische Broschier- 
webstühle. 


(Mit Abbildung, Fig. 45.) Nachdruck verboten. 


An Broschierwebstühlen erweist es sich als häufig vorkommende 
Störung, dafs infolge einer unrichtigen Aushebung der Kettenfäden 
bezw. Fachbildung die einfallende Broschierlade bezw. die durch das 
Fach laufenden Schiffchen Fadenbrüche und dadurch Betriebsstillstände 
herbeiführen bezw. zu Fehlern in der Ware Anlafs geben. 

Herm. Schroers, Maschinenfabrik in Crefeld hat eine Ver- 
besserung an mechanischen Broschierwebstühlen an- 
gehracht, welche den Zweck hat, bei solchen Unregelmälsigkeiten in 

er Fachbildung eine selbsttätigeAbstellung des Web- 
stuhles herbeizuführen. 

Skz. 1-6, Fig. 45 kennzeichnen die Vorrichtung ; hierbei ist Skz. 1 
ein Querschnitt durch Webstuhl- und Broschierlade, Skz. 4 eine Vorder- 
ansicht, Skz. 5 die Broschierlade in vergröfsertem Mafsstab, Skz. 6 ein 
Grundrifs der Broschierlade und Skz. 2 u. 3 die Sicherheitskupplung für 
den Broschierspulenantrieb. 

Die Broschierlade a ist in bekannter Weise an der Webstuhllade 
b angeordnet, und zwar oberhalb des Webfaches. 

Bei einem Broschierschufs senkt sich die Broschierlade, und die 
Kreisspulchen е gehen durch das Fach, welches die Jacquardmaschine 
in den Öffnungen d der Broschierlade ausgehoben hat. Der Antrieb 
der Spulchen erfolgt auf bekannte Art durch die Stange e und 
Kurbel f, welche ihre Halbdrehung durch die auf- und abbewegte 


Schufskötzeraufstecker 
von Martin Falk in Strafsburg. 
(Mit Abbildung, Fig. 46.) Nachdruck verboten. 

Der neue Hopasatsteckspparst „Economia“ von Martin 
Falk in Strafsburg, System der Elsässischen Apparate- 
fabrik Stralsburg-Königshofen ist berufen, den Schufsabfall 
beim Weben zu verringern und dadurch einen Faktor der Kalkulation 
zu verkleinern, der oft den Warenpreis ungünstig beeinflufst. 

Es kann nicht oft genug darauf hingewiesen werden, wie wichtig 
die Vorbereitung des Ketten- und Schufsmateriales für das eigentliche 
Weben ist. Man kann die meisten Gewebefehler auf eine unaufmerk- 
same Vorbereitung zurückführen. Bei der besten Kötzer- oder Kops- 
bildung kann es aber vorkommen, dafs die Kötzer an den einzelnen 
Stellen Ungleichheiten und verschieden grofse Festigkeit aufweisen, 
was dazu beiträgt, während des Webens Störungen herbeizuführen. 
Besonders das Abfallen ganzer Kopsteile kann grofse Störungen und 
Unkosten hervorrufen. 

Der neue Kopsaufsteckapparat will diesen Übelständen dadurch 
steuern, dafs er einen einfachen Apparat enthält, mittels dessen der 
Kötzer sich leicht und schnell auf die Spindel des Schützens auf- 
stecken läfst; dabei werden die Fäden derartig komprimiert, dafs der 
Kötzer in allen Teilen fest wird und ein Abfallen oder ungleiche 
Spannungsdifferenzen nicht vorkommen können. 

Fig. 46 zeigt einen solchen Apparat im Bilde. Am Webstuhl- 
gestell ist mittels der Schraube K das Gestell des Apparates mit 
dem festen Untersatz G angeordnet. In der oberen Platte des Unter. 


Fig. 45. Ausrückvorrichtung für mechanische Broschierwebstühle. 


Zahnstange g und das Zahnrad h erhält. Letzteres ist mit der fest 
auf der Achse befestigten Scheibe i (Skz. 2 u. 3) federnd derart ge- 
kuppelt, dafs bei Eintritt eines Hindernisses an der Broschierlade die 
Kupplung sich selbsttätig löst und mittels der Stange k des Hebels 1 
und Stechers m den Webstuhl zum Stillstand bringt: 

Ein derartiges auf den Aussetzer wirkendes Hindernis tritt nur 
dann ein, wenn ein Broschierspulchen sich gelöst und zwischen die 
bewegten Teile der Lade gesetzt hat, oder wenn einer der die Spul- 
chen tragenden Kreise beschädigt sein sollte. 

Die Neueinrichtung bezweckt, den Webstuhl auch dann abzu- 
stellen, wenn Gefahr vorliegt, dafs durch unrichtiges Ausheben oder 
sonstige Unregelmäfsigkeiten des Faches Kettenfäden durch die 
Broschierschiffchen zerrissen werden. Dies wird erreicht durch ein 
leichtes Bleobgewicht n, welches in einer Vertiefung der Broschierlade 
seine Führung hat (Skz. 4-6). ` 

In regelmäfsigem Zustande hängt das Gewicht n, wie in Skz. 4 
dargestellt ist, so, dafs es unten etwa 2 mm vorsteht und oben mit 
der Oberkaute der Lade gleich ist. Der die Spulchen bewegende 
Schieber o kann alsdann ungehindert über ihnen hinweggleiten. In 
Skz. 5 ist der entgegengesetzte Fall dargestellt; dort ist durch die 
Jacquardmaschine ein falscher Faden (p) ausgehoben worden. Hier- 
durch ist das Gewicht n in die Hochstellung gekommen und bereitet 
dem Schieber o ein Hindernis, so dafs die Spulchen nicht durch- 
gehen können und der Stuhl durch die bekannte, oben erwähnte 
Sicherheitskupplung abgestellt wird. 


+ Fig. 46. Schufskötseraufstecker von Martin Falk in Strajsburg. 


satzes G befindet sich ein Metalltrichter F, der für die verschiedenen 
Spulengrölsen ausgewechselt werden kann. Das Gestell ist bei A über- 
höht und Die oben in einem Schlitz den Drehbolzen L des Hebels B. 
An diesem Hebel ist ein Druckstempel D angeordnet, der an der 
Stange C mittels des Ringes E geführt wird. 

Die Wirkung des Apparates ist folgende: Man nimmt den Schützen 
(der im Bilde in der Mitte im Querschnitte erscheint) und legt die 
Spindel wie gewöhnlich aus, bis sie fast senkrecht steht. Nun wird 
der Kötzer leicht aufgeschoben und die Spindelspitze mit dem Kötzer 
in den Trichter gestellt, der Schützen aber in die eingezeichnete Lage 
gebracht, so dafs der Stempel D sich über der Spindel befindet. So- 
bald man den Hebel B niederprefst, drückt der Stempel Schützen, 
Spindel und Kops abwärts bezw. prefst den Kops stark zusammen, 
wodurch er die gewiinschte Festigkeit erlangt. 


Neuerungen an Ketten- und Schützenwächtern. 


(Mit Abbildungen, Fig. 47 u. 48.) 
Nachdruck verboten. 
H. Spörri in Mistek hat sich einen Kettenwächter paten- 
tieren lassen (D. R.-P. 164104), bei dem die Wächterplatinen oder 
Lamellen bei Fadenbruch das Abstellen des Webstuhles einleiten, in- 
dem sie eine unter ihnen angeordnete Schiene an der Bewegung hin- 


| dern. Dadurch wird auch das entsprechende Ausschwingen einzelner 


Zwischenglieder und eines mit ihnen verbundenen Ausrückstöfsers 
verhindert; letzterer gelangt in das Bereich eines am Ausrückhebel an- 
gebrachten Anschlages, stölst an diesen an und bewirkt die Abstellung 
des Stuhles. Die Neuheit ist ein drehbarer Ausrückstöfser, der beim 
Anstofsen eine kleine Drehung erhält. Dadurch wird veranlafst, dafs 
die Berührung der Wächterplatinen mit den Fühlerschienen auf- 
gehoben wird, bevor noch das Ausrücken des Webstuhles bewerkstelligt 


: wurde. Es sollen dadurch die Wächterplatinen möglichst bald aus 
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dem Bereich der Fühlerschienen gebracht werden, um nicht Gefahr 
zu laufen, verbogen zu werden. 

Ein elektrischer Fadenwächter für Tüllwebstühle 
von Auguste Pocheron und Frangois Cellery in Vilbur- 
baune (Rhone, Frankreich), welchem die Aufgabe тайн, durch be- 
sondere, jedem Faden zugeordnete Organe beim Bruch eines Fadens 
einen Stromschlufs und durch diesen die Abstellung des Stuhles zu 
bewirken, besteht aus Fadenwächterorganen, z. B. Fühlerhebeln, die 
über eine bestimmte Breite des Gewebes beständig hin- und herge- 
führt werden. Sobald ein solcher Fühlerhebel bei dieser Hin- und 
Herbewegung eine Stelle findet, an welcher der Faden gebrochen ist, 
tritt infolge der Bewegung seines auf dem Gewebe ruhenden Endes 
durch das Gewebe an einer beliebigen Stelle des Fühlerhebels ein Kon- 
taktschlufs ein, der wieder den Stillstand des Stubles zur Folge hat. 
Die Schwingung der Fadenwächter beträgt 20 cm, und es bestreichen in 
ihrer Gesamtheit so alle Fadenwächter die ganze Gewebebreite und 
können die Abstellung des Stuhles, wenn irgend ein Fadenbruch ent- 
stehen sollte, bewirken. In der Fig. 47, welche einen Querschnitt der 
Vorrichtung darstellt, bezeichnet a den Tüll, dessen Bahn bei о endigt, 
d. b. an jener Stelle, welche zwischen den an den Stangen m sitzenden 
Nadeln b liegt, worauf sich das Gewebe nach Verlassen einer Platte e 
an den Zylinder d aufwickelt. Die untere Kante der Platte e besitzt 
eine Rinne, in welcher sich ein Stromleiter о befindet, welcher von 
der Platte e durch einen Streifen aus Isolierungsmaterial getrennt 
ist. Der elektrische Leiter liegt ungefähr 2 mm unterhalb der Tüll- 
bahn, und über der letzteren befinden sich die Fühler g, welche die 
Fadenwächterorgane darstellen und sich beständig über die Gewebe- 
breite hin- und herbewegen. Die Fühler, die sehr leicht sein müssen 
und daher aus Aluminium bestehen, sind in einem Abstande von 
etwa 20 om voneinander angeordnet, und zwar sind sie sämtlich 
an einer Traverse h gelenkig be- 
festigt, welche in einer Führung 
in eine gleitende Hin- und Her- 
bewegung versetzt wird. Der Aus- 
schlag der Traverse in der Füh- 
rung ist um ein geringes grölser 
als der Abstand der einzelnen 
Fühler, so dafs keine Gewebe- 
stelle unberührt bleibt. Jeder 
Fühler g steht unter der Ein- 
wirkung einer schwachen Feder i,, 
um mit einem Ende n leicht 
\ gegen den Stoff gedrückt zu wer- 
den. Der Kopf n jedes der Füh- 
ler g steht mit einem Leitungs- 
draht in Verbindung, welcher in 
der Traverse i ruht. 

Erfolgt ein Fadenbruch, dann 
findet einer der Fühler g bei seiner 
Hin- und Herbewegung ein Loch und bewegt sich mit seinem Kopf n der 
Feder i, folgend nach einwarts, um mit der Schiene e Kontaktschlufs 
zu bilden, worauf in bekannter Weise der Stillstand des Stuhles erfolgt. 

Ein neuer Schützenwächter für mechanische Webstühle 
ist Henry James Homfray und William Henry Lorimer in 
Sowerby Bridge (York England) unter Nr. 163024 patentiert. 

Bei den Stecherschützenwächtern ist bekanntlich auf jeder Seite 
des Webstubles ein Stecher in solcher Stellung angeordnet, dafs er 
durch die Schiitzenkastenzunge jedesmal dann geschwungen werden 
kann, wenn der Schützen in einen der Schützenkasten eintritt. Bei 
jeder dieser Schwingungen wird der Stecher über den Frosch frei 
hinweggehoben. Wenn jedoch der Schützen nicht in den Schützen- 
kasten eintritt und folglich die Schützenkastenzunge den Stecher nicht 
anhebt, so kommt letzterer mit dem Frosch in Eingriff und bewirkt 
eine Verstellung des federnden, auf eine Seite des Webstuhles ange- 
ordneten Ausrückhebels, wodurch der Antriebsriemen des Webstuhles 
ausgerückt wird. Wenn durch irgend eine ungenaue Einstellung 
der Verbindungsteile zwischen Ausrückhebel und Stecher oder dieser 
selbst bei Bewegung des Schützens nach der der Ausrückerseite gegen- 
überliegenden Seite des Webstuhles diese Einrichtungen versagen oder 
nur ungenau arbeiten, so wird der Webstuhl nicht augenblicklich an- 
gehalten, und infolgedessen bleibt der Schützen einfach stecken und 
kann Beschädigungen verursachen. 

Bei der neuen Vorrichtung wird zwischen Ausrückhebel und 
Stecherfrosch eine Verbindung hergestellt, die auf der Seite des Web- 
stahles liegt, auf welcher der Ausrückhebel nicht angebracht ist, so dafs 
dieser Frosch unabhängig von der durch die Stecher auf den ver- 
schiebbaren Teil auf der Ausrückseite des Webstuhles übertragenen 
Bewegung unmittelbar auf den Ausrückhebel einwirkt und somit der 
Webstuhl abgestellt wird, wenn auch die Stechervorrichtung und ihre 
Verbindung mit dem Ausrückhebel versagt. 

Fig. 48, Skz. 1-:-3 zeigt die Vorrichtung. 

Quer zum Webstuhl ist eine Schwingwelle a in den Lagern с 
angeordnet, durch welche die Bewegung des Frosches d an dem dem 
Ausrückhebel gegenüberliegenden Ende des Stuhles auf den Ausrück- 
hebel e übertragen wird. Die Welle a ist am einen Ende mit einem 
die Pufferfläche h tragenden gebogenen Arm f ausgestattet, und zwar 
ist die Fläche h so angeordnet, dafs gegen sie die Pufferfläche 
eines am Frosch d angebrachten Armes i bei Bewegung des Frosches ä 
durch den Stecher t anstolsen kann. Durch einen Stofs wird die 
Welle a etwas gedreht. An dem entgegengesetzten Ende ist die Welle 
mit einem Hebel i, versehen, an dem ein Zapfen k angebracht ist, 


Fig. 47. 


Z. A.: Neuerungen an Ketten- und 
Schützenwächtern. 


welcher zwecks Abstellens des Webstuhles gegen den Ausrückhebel 
stölst, sobald die erwähnte Drehung der Welle a stattfindet. 

Man erzielt eine doppelte Sicherheit zum Abstellen des Web- 
stuhles, da in dem Falle, wenn auf der dem Ausrückhebel gegen- 
überliegenden Seite des 
Stuhles der Schützen nicht 
in den Kasten tritt, der 
auf dieser Seite liegende 
Stecher t in Eingriff mit 
dem zugehörigen Frosch d 
bleibt und somit sowohl 
beim Vorgang der die 
Stecherwelle t, tragenden 
Lade durch den Stecher t 
auf der Ausrückseite der 
zugehörige auf den Aus- 
rückhebel е einwirkende 
Frosch m verschoben als 
auch durch die Bewegung 
des Frosches d die Welle s 
gedreht wird. Der Frosch 
m auf der Seite des Aus- 
rückhebels e ist mit einem 
Zapfen n versehen, der gegen 
das Querstück o des Aus- 
rückhebels e bei Bewegung 
des Frosches anstöfst. 

Der Ausrückhebel е ist oben in einer Rast des Brustbaumes 
halten. Der Hebel e wird durch den Anstofs des Zapfens n oder 
Zapfens k aus der Rast herausgestofsen, bewegt sich nach links und 
bewirkt hierbei in bekannter Weise die Abstellung des Stuhles. 


Fig. 48. 2. A.: Neuerungen an Ketten- und 


Schützenwächtern. 


Speisevorrichtung an Wollspülmaschinen 
System P. Bastin. М 
(Mit Abbildung, Рід. 49) Nachdruck verboten. 

P. Bastin hat an Wollspülmaschinen eine Speisevor- 
richtung angebracht, die an bekannte ältere erinnert und noch 
praktischer Erprobung bedarf. 

Die Wolle wi durch 
Speisewalzen d, und с der 
Rechentrommel zugeführt. Die 
Rechenzähne b sind in gröfse- 
rer Zahl auf einer Welle f 
nebeneinander befestigt, so 
dafs sie bei einer Drehung der 
Welle f durch Ausschnitte о, 
aus der Blechtrommel hervor- 
treten können. 

An der Welle f ist ein 
Arm g befestigt, welcher eine 
Rolle d trägt, die auf Kur- 
ven h und k läuft. Die Kur- 
ven sind derart geformt, dafs 
die Rechen zum Erfassen der Wolle aus der Trommel heraustreten, die 
Wolle durch das Bad ziehen und bei weiterer Drehung in die Trommel 
zurücktreten, damit die Wolle abgestreift wird und dem Bade über- 
lassen bleibt. Es soll hierdurch das Überladen der Zähne mit Wolle 
verhindert werden. 


Fig. 49. Spetsevorrichtung an Wollspül- 
maschinen. 


Neuerungen 
und Patente. 


(Mit Abbildung, 
Fig. 50.) 

Kartenprisma- 
Wendeeinrich- 
tung für Schaft- 
maschinen von der 
Sächsischen 
Webstuhlfabrik 
in Chemnitz. 
D.R.-P. Nr. 162317 
(Fig.50). Diese Kar- 
tenprisma - Wende- 
einrichtung für 
Schaftmaschinen, 
welche nur bei vor- 
handenem Eintrag 
durch den Schufs- 
wächter in Tätig- 
keit tritt, ist da- 
durch gekennzeich- 
net, dafs ein mit 
dem Schufswächter in Verbindung stehender Stölser (g) nur bei vor- 
handenem Eintrag an ein Zwischenglied (h) stéfet und dadurch das 
Wenden des Kartenprismas von der Ladenbewegung aus herbeiführt. 


Fig. 50. Kartenprisma- Wendeeinrichtung für Schaftmaschinen. 
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Nah- und Flechtindustrie. 
7 Wäscherei, Färberei und Appretur. 


Posamentenfabrik 
mit Applikations- und Stickereiabteilung. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 3.) 
Nachdruck verboten. 

Die Posamenterie ist in unserer Zeit ein Stiefkind des Geschmackes 
und der Mode und hat mannigfache Schwierigkeiten zu überwinden, 
um ihren bisher errungenen Platz zu behaupten. Die Geschäftslage 
hat die frühere Fabrikationsweise verschoben; an Stelle der Spezialität 
ist die Vielseitigkeit der Fabrikation getreten, um ein Gleichgewichts- 
verhältnis in die Beschäftigung der Fabrik zu bringen. 

Infolge dieser Änderung des Fabrikationsprinzipes haben auch die 
Posamentieranlagen eine andere Form erhalten, und es ist bei solchen 
besonders eine geschickte, woblüberlegte Raumgruppierung notwendig, 
um auch den Faktor der Betriebsstillstände und Betriebsunterbrechun- 
gen durch den Transport der Zwischenprodukte möglichst günstig zu 
gestalten. 

Die auf Tafel 3 wiedergegebene Anlage sucht den weitgehend- 


sten Anforderungen unserer Zeit gerecht zu werden und vereint alle | 


Gebiete der Posamentrie mit einer Applikations- und Sticke- 
reiabteilung. 

Die Posamentierabteilung umfalst eine Abteilung für Mö- 
belposamentrie, für Goldposamentrie, fir Hand posamentrie und 
fir Gallonarbeiten. 

Sämtliche Abteilungen sind in einem zweistöckigen Hochbau unter- 
gebracht, der sich nach aufsen durch eine hübsche Fassade (Fig. 1 
u. 2) gefällig präsentiert. 

Der Geschofsbau ist tunlichst feuersicher ausgeführt und besitzt 
Zwischendeoken aus einem Trägergerüst mit Stampfbetonausfüllung, 
in welche Polsterhölzer eingelegt werden, die oben einen Holzdielen- 
belag erhalten. Die Zwischendecken liegen auf den Umfassungsmauern 
und gufseisernen Säulen, die sowohl in der Längen- als Querrichtung 
des Gebäudes in Entfernungen von 4m aufgestellt sind. Die oberste 
Decke bildet die Unterlage eines Holzzementdaches bekannter Kon- 
struktion. Die Umfassungsmauern sind oben auf allen Seiten auf Ba- 
lustradenhöhe überhöht. 

Im Parterre betritt man von der linken Querseite des Gebäudes 
aus durch einen Gang A die Fabrik; jedoch ist dieser Eingang haupt- 
sächlich für Kunden und Beamte bestimmt. Die Arbeiter treten bei 
Ian der Hinterwand zunächst in das Treppenhaus K ein und gelangen 
entweder geradeaus in die Arbeitrsäle des Parterres bezw. im Wege 
der Treppe zu jenen der oberen Stockwerke. 

_ Neben dem Gang A liegen das Bureau В des Fabrikdirektors, so- 
wie die Kontors C und D. Andererseits stölst an den Gang das Gar- 
derobezimmer E und der Gang F mit einer Waschtoilette und Tele- 
phonzelle an. Die übrigen Lokale dieses Vordertraktes dienen zur 
Wareniibernahme (Н) und als Musterzimmer (G), wo die verschiedenen 
Fabrikate den Kunden vorgewiesen werden; H und G werden gleich- 
zeitig auch als Warenlager verwendet. 

er Mitteltrakt enthält zunächst einen Gang P, der im Anschluls 
an den Gang A den Verkehr mit einem Vorraum vermittelt, in wel- 
chem ein elektrischer Aufzug O den Transport von Zwischen- und 
Endprodukten zwischen den einzelnen Stockwerken besorgt. Das 
Lokal Q von 88 m Flächenraum dient als Garnmagazin. Nur für 
Gold, welches in einem isolierten Raum untergebracht werden mufs, 
ist ein eigenes Lagermagazin vorgesehen. 

Vom Vorraum N führt eine Tür in die Werkstätte R, in der in 
vier Feldern verschiedenartige Posamentierstühle sowie Flechtmaschi- 
nen aufgestellt sind. Zwei Gruppen a sind dreiteilige Possmentier- 
stühle mit separatem Antrieb jedes Teiles für Möbelposamenten; die 
eine Gruppe umfalst solche Stühle für Crepinen und Livree- wie 
Wagenborten. Diese Stühle sind teilweise für N adelarbeit eingerichtet, 
d. h. zur Noppenbildung bestimmt. Eine letzte Gruppe a umfalst 
die Stühle für Goldborten. 
Handbetrieb aufgestellt, um kleinere Bestellungen rasch zu effektuieren. 
Die Gruppe b und с besteht aus Flecht- und Klöppelmaschinen zur 
Herstellung von Soutache, Presidents, Litzen, Spitzenkordeln, Schnüren 
u.s.w. Hier wird fast ausschliefslich Kunstseide verarbeitet. 

_ Der Antrieb der Posamentierstühle erfolgt von vier Transmis- 
sionssträngen, welche von der Dampfmaschine aus durch Hanfseile 
in einem Seilschacht und Riemen im Arbeitssaal betrieben werden. 
Das Maschinenhaus S und Kesselhaus T samt dem Seilschacht Z bilden 
einen Zubau, an dessen rückwärtigem Ecke die Esse V, angebaut 
wurde. Das Maschinenhaus birgt eine bü pferdige Dampfmaschine. 
Von der Hauptwellenleitung aus wird das Dynamomaschinenvorgelege 
im Maschinenhaus mittels eines ausrückbaren Riementriebes bewegt. 
_ ` Das Kesselhaus F ist mit zwei Kesseln ausgerüstet, von welchen 
jeder 35 m Heizfläche besitzt. Ein Kessel dient der Dampfheizung 
des Gebäudes und als Reservekessel. 

Die Treppe K, führt in das erste Stock, dessen Grundrifs Fig. 6 
darbietet. 

Vom Podest der Treppe aus sind die Toiletten für Männer M 
und Frauen L zugänglich, desgl. auch M, und L,, die im nächst höheren 
Stockwerke liegen. 

_ Vom ‘Treppeobeus gelangt man im ersten Stockwerke wieder in 
einen Vorraum V, Fig. 6, mit eingebautem Aufzug О und anschliefsen- 


Teilweise sind auch Hochkammstiihle fir | 


dem Musterzimmer. Da alle Wande nach vorne und links Glas- 
wände sind, kann der Meister von seinem hohen Sitze in seinem 
Zimmer in die Werkstätten A,, W, X und Y sehen und dadurch eine 
Kontrolle ausüben. 

Das Lokal A, ist das eigentliche Rohmaterialmagazin, besonders 
| für die in den oberen Stockwerken untergebrachten Abteilungen. 
Hier ist vor allem die Gallonabteilung V zu erwähnen mit zweiund- 
dreifsig mechanisch angetriebenen Gallonmaschinen mit verschiedenen 
Einrichtungen zur Herstellung einfacher Besatz- und Aufputzartikel, 
Gallonarbeiten für Damenhüte mit aufgesetzter Chenille oder Spadier- 
bandern auf Pongy oder ähnlichen Seidengeweben. Hier herrscht eine 
grofse Vielseitigkeit; selbst Astrachanimitationen aus Mohairwolle wer- 
den hergestellt. 

Im Vordergrunde ist ein gröfserer Manipulationsraum und Regale 
sowie Kisten zum Einlagern der Apparate, die bei Musterwechsel ge- 
ändert werden müssen. ў 

Der grofse Arbeitssaal W ist als Vorbereitungssaal gedacht; er 
enthält Spulmaschinen h und Umspinnmaschinen i, ferner die 
‚ Chenillemaschinen k und i,. Von letzterer sind zwei Systeme zur 
Aufstellung gekommen. Die Maschine k hat einen 6 m langen 
Auszug ; bei den Maschinen i, wird die Chenille auf Spulen mit ent- 
sprechender Drehung und Spannung aufgewunden. 

Der Arbeitsraum X ist als Goldlager gedacht und enthält auch die 
Einrichtung (in einem abgetrennten Teil) zur galvanischen Vergoldung 
und Goldplattierung. Vor diesem Raum liegt das Lokal Y, welohes 
als Lager für Werkzeuge und Maschinenapparate sowie für Reserveteile 
dient. Es enthält auch eine Abteilung zum Pressen der Karten für 
die Jacquardvorrichtungen der Flecht- und Klöppelmaschinen. 

Im zweiten Stockwerke, von dem Fig. 7 einen Grandrifs ersichtlich 
macht, fällt der Vorraum fort und man betritt vom Treppenhaus aus 
direkt die Werkstätte E, welche durch hohe Fenster günstig beleuchtet 
wird. Dieser Raum dient der Konfektion und Näherei. Er enthält 
eine Reihe von Nähmaschinen, welche à jour arbeiten und Stiokereien 
verschiedener Art ausführen. Der Antrieb der Nähmaschinen erfolgt 
durch eine am Nähtisch anmontierte schwache Wellenleitung, welche 
von der Transmission des ersten Stockes aus angetrieben wird. 

In den Werkstätten F, und G, werden Handposamenten 
hergestellt, und zwar ist F, hauptsächlich für die Erzeugung von 
Ballen, Quasten, Rosen, Rosetten für Möbelposamenten und Zimmer- 
einrichtungen bestimmt, G, dagegen zur Erzeugung feiner Goldpose- 
menten, Portepees, Quasten, Epauletten etc. 
| Der Mittelsaal enthält aufserdem die Tambourierei, denn die Um- 
| spinnmaschinen für Holzknöpfe und Formen verschiedener Art Oliven, 
Eicheln und dergl. Diese Arbeiten dienen als Quasten, Rookverschlüsse, 
Damenaufputz oder Möbelbeschläge. 

Die letzte Abteilung ist die Applikationsabteilung D,, in 
welcher auf Tischen m, 1, п die ausgestanzten Applikationsteile mittels 
besonderer Substanzen auf die Gewebe befestigt werden. 

Mitunter werden auch gewebte oder geflochtene Bänder, welche 
| dem Muster entsprechend aufgelegt werden, aufgenäht. Zum Annähen 
| wird ein Kettenstich gewählt, welcher zugleich eine Verzierung der 
Stoffkanten, Ziernabt bildet. Die eigentliche Näherei erfolgt im Mittel- 
| saale E,. 

! An дер Applikationssaal D, schliefst das Atelier С, an, in welchem 
teilweise nene Muster entworfen, teils auf den Stoff übertragen werden. 

Die Fabrikationsanlage ist somit zur Erzeugung aller Arten von 
‚| Posamentierartikel eingerichtet. Es können sämtliche Besatzartikel 
zur Einfassung und Verzierung von Kleidungsstücken, für Möbelstoffe, 
Dekorations- und Tapeziererarbeiten, ferner für Uniformierungszwecke, 
| für Fahnen, Ornate, Privatgewänder, Wappen, zur Ausschmückung 
| von Wagen und Pferdegeschirr angefertigt werden. Kurz zusammen- 
| gefalst, es kommen Borten, Besätze, Fransen, Schnüre, Kragen, Quasten, 
Rosen, überspontene Knöpfe, Eicheln, Oliven, Flecht- und Knüpf- 
| arbeiten, Spitzen, Applikationen und Stickereien zur Herstellung. 


Verfahren und Vorrichtung zum Konditionieren 
von Seide und sonstigen Textilfasern 


| von der Società anonima Cooperativa a Capitale illimitato per la 
Stagionatura e l’Assagio delle sete ed Affini in Mailand. 


| (Mit Abbildung, Fig. 51) Nachdruck verboten. 


Die Methode des Konditionierens von Seide besteht gewöhnlich 
darin, dals man eine Probe von bekanntem Gewicht in einem durch 
Dampf oder Gas geheizten Apparat einige Stunden der Temperatur 
| von 110° aussetzt, bis sie nicht mehr an Gewicht verliert, und dann 
in dieser heifsen Luft selbst wägt. Am zweckmälsigsten findet die 
Gewichtsbestimmung vor und nach dem Trocknen im Trockenapparat 
selbst statt, und zwar dadurch, dafs man auf letzteren eine Waage 
stellt, an deren einem Arm ein Draht hängt, der in den Trocken- 
apparat geht und hier die Garne trägt. Nach der Gewichtsdifferenz 
berechnet man dann das Gewicht der ganzen Partie, welcher die 
Probe entnommen war, im Zustand der vollkommenen Trockenheit 
und dieses gibt nach einem Zuschlag von 11°, das gesetzmäfsige ver- 
bindliche Handelsgewicht. 

Die Societa anonima Cooperativa а Capitale illimitato 
per la Stagionatura e d’Assagio delle sete ed Affini in 
Mailand hat einen verbesserten Konditionierapparat ge- 
schaffen. 


ЕРЕ | 


23 


Das Konditionieren von Textilfasern wird bisber mit Hilfe von 
Apparaten bewerkstelligt; wie z. B. dem Talabot-Persozschen, 
bei denen ein grofser Teil der hineingelangenden heifsen Luft nicht 
nutzbar gemacht wird, so dals Wärmeverluste eintreten; denn die 
Luft wird sich den bequemsten Weg aussuchen und daher grölsten- 
teils aufserhalb der frei in dem Apparat hängenden Garndocken ent- 
lang streichen, ohne diese zu durchdringen. 

Die neue Vorrichtung soll eine möglichst verlustlose Aus- 
nutzung der Wärme des heifsen Luftstromes, welcher den Apparat 
durchströmt, gewährleisten und eine grölsere Trockengeschwindig- 
keit ermöglichen. Diese Vorteile werden dadurch erzielt, dafs die 
Luft genötigt wird, in ihrer Gesamt- 
heit durch das zu trocknende Material 
hindurchzuströmen. Die Wirksamkeit des 
neuen Verfahrens ist so grofs, dals man 
Seide in etwa zehn Minuten konditionieren 
kann, während die Behandlung der glei- 
chen Menge in dem Talabot - Persozsohen 
Apparat etwa 1, Stunde beansprucht. 

In der Fig. 51 ist eine Ausführungs- 
form eines zur Ausübung des Verfahrens 
geeigneten Apparates dargestellt. Es ist 
selbstverständlich, dafs man die Zirku- 
lation der warmen Luft in dem gewünsch- 
ten Sinne entweder durch ein Gebläse, 
durch komprimierte Luft oder durch einen 
bei b wirkenden Luftsauger bewerkstelligen 
kenn. Die zu konditionierende Seide wird 
in einem Korb h untergebracht, dessen 
Boden ein Sieb bildet, welches so viel 
Luftdurchlafs als möglich besitzt. Der 
Korb h ruht mit seinem Rande i dicht auf 
dem Rande n eines Zylinders i,, welcher 
zu den Mänteln c und f konzentrisch ist 
und dessen unterer Rand sich gegen die 
untere Wölbung der Wandung o dicht an- 
legt. Auch der Raum zwischen der Wan- 
dung des Korbes h und der des Zylinders 
i, ist möglichst eng bemessen. Die beschrie- 
bene Anordnung nötigt, wie leicht ersicht- 
lich ist, die Trockenluft, ihren Weg ausschliefslich durch den zu behan- 
delnden Stoff zu nehmen. Der Korb h bleibt während der ganzen Dauer 
in dem Zylinder i,, worauf er in die durch punktierte Linien dargestellte 
Lage gehoben wird, um so die Feststellung des Gewichtes der Seide 
und dergl. zu ermöglichen. Auch die Gewichtsbestimmung erfolgt mit 
dem neuen Apparate in sichererer Weise als mit den bekannten; denn 
wenn die Seide in einem Korbe enthalten ist, ist es unmöglich, dals 
die Genauigkeit der Wägung etwa durch Anhaften eines oder mehrerer 
Fäden der freihängenden Docken an der Innenwandung des Mantels 
beeinflufst wird, was bei den älteren Apparaten vorkommen kann. 


Fig. 51. Z. A.: Verfahren und 
Konditionieren von Seide und 
sonstigen Textilfasern. 


Neuerungen an Rauhmaschinen. 


(Mit Abbildungen, Fig. 52- 54.) 
Nachdruck verboten. 

Franz Müller in M.-Gladbach hat für die Rauhwalzenlager 

von Trommelrauhmaschinen eine neue Schmiervorrichtung ge- 
schaffen (D. R.-P. 163552). Das Schmieren der Rauhwalzenlager bei 
Trommelrauhmaschinen durch konsistentes Fett oder Öl geschah bis- 
lang von einer am Trommelstern be- 
findlichen ringför- 
migen, geschlosse- 
nen Schmierkam- 
mer aus, mit wel- 
cher die einzel- 
nen Lager durch 
Schmierkanäle ver- 


der Lager mälsiger, bis schliefslich, nachdem auch das im Filz und in 
den Dochten aufgespeicherte Öl fast vollständig aufgebraucht war, 
eine ungenügende Schmierung stattfand. Aber nicht nur während des 
Betriebes wurde bei gefüllter Kammer zu viel Öl unnütz verschleudert, 
sondern es sickerte auch während des Stillstandes der Maschine durck 
diejenigen Kanäle, deren Lager gerade nach unten zu standen, hin- 
durch und tropfte schliefslich nutzlos ab. 

Dieses unregelmäfsige Schmieren der Lager und das nutzlose 
Herausschleudern und Abtropfen des Oles soll durch vorliegende Neu- 
einrichtung, Fig. 52, vermieden werden. Zu dem Zwecke ist die mit 
den Schmierkanälen 3 der Rauhwalzenlager in Verbindung stehende, 
die Trommeldrehung mitmachende Schmierkammer 1 offen und die 
Öffnung derartig ausgebildet, dafs der Kammer und somit auch sämt- 
lichen Rauhwalzenlagern das Öl während des Betriebes der Maschine 
zugeleitet werden kann. 


Die bekannten Trommelrauhmaschinen leiden unter dem Übelstand, 
dafs der Bremsriemen, welcher die Rauhwalzenscheiben ringförmig 
umechliefst und unabhängig von der Drehung der Trommel in Um- 
drehung versetzt wird, 
dort, wo ег von dem ibm 
mitnehmenden Rade be- 
festigt ist, mit den 
Scheiben aulser Eingriff 
kommt, weil der an die- 
ser Stelle entstehende 
freie Raum die Wirkung 
des Riemens ausschaltet. 
Man hat versucht, diesen 
Übelstand dadurch zu beseitigen, dafs man das Riemenschlofs dem 
Umfange der Rauhwalze möglichst näherte, oder aber es wurde ein 
die sämtlichen Scheiben ringförmig umfassender, geschlossener Über- 
laufriemen verwendet, dessen Antrieb durch einen an mehreren Stellen 
darauf schleifenden Hauptriemen erfolgte. 

Diese Anordnungen erwiesen sich jedoch nicht als zweckent- 
sprechend, indem einerseits durch das Kiemenschlofs, wenn es, um 
seinen Zweok zu erfüllen, der betreffenden Scheibe möglichst genähert 
wurde, eine Beschädigung der Scheiben nicht verhütet werden konnte, 
andererseits ein wesentlicher Kraftverlust auftrat. 

Durch die in Fig. 53 dargestellte Riemenanordnung soll die 
Beseitigung des schädlichen freien Raumes an der Befestigungsstelle des 
Riemens ohne Kraftverlust und obne Beschädigung der Rauhwalzeu- 
scheiben durch das Schlofs erreicht werden. 

An den Treibriemen für die Rauhwalzen e von der Trommelrauh- 
maschine ist unterhalb des Mitnehmers b ein Hilfsriemen vorgesehen, 
dessen eines Ende g in der Laufrichtung des Riemens von dem Mit- 
nehmer an dem Hauptriemen befestigt ist, und dessen anderes Ende h 
als freies Ende hinter der Befestigungsstelle des Hauptriemens am 
Mitnehmer durch den Hauptriemen auf die Rauhwalzenscheiben e ge- 
prefet wird. 

Eine Beschädigung der Rauhwalzenscheiben ist dadurch ausge- 
schlossen, dafs das Schlofs von den Scheiben weit genug entfernt an- 
gebracht werden kann. 


Fig. 53. Z. A.: Neuerungen an Rauhmaschinen, 


Ernst Gefsner, Textilmaschinenfabrik in Aue (Erzgebirge), 
hat eine Vorrichtung zur Regulierung der Warenspannung 
an Kratzen-Rauhmaschinen konstruiert (D. R. G. М. 259 894), 
welche eine leichte bequeme Bedienung, einen kontinuierlichen Verlauf 
des Betriebes, sowie die Erzielung eines für jede Warenqualität ge- 
wünschten Rauheffektes ermöglicht. Man mufs die Spannung der über 


bunden sind. Wird 


mit konsistentem 
Fette geschmiert, 
so läfst sich die 
Zuführung des 
Schmiermittels zu 
den Lagern durch 
Andrücken der auf 
dem Schmierkam- 
merdeckel ange- 
brachten Schmier- 
büchsen etwas re- 
еш. Erfolgt die 
Schmierung jedoch durch Öl, was bei der grofsen Tourenzahl der Rauh- 
walzen wegen des leichteren Ganges u. s. w. vorzuziehen ist, so war eine 
genaue Regelung der Ölzuführung nach den Rauhwalzenlagern bei der 
bisherigen Einrichtung nicht möglich. Da die nach aufsen dicht abge- 
schlossene, teilweise mit Filz ausgefüllte Schmierkammer bisher nur in 
grölseren Zeitabschnitten (zwei bis drei Tage) mit Öl gefüllt wurde, so 
drang unmittelbar nach einer Neufüllung zu viel Öl durch die mit Dochten 
ausgefüllten Schmierkanäle, und es wurde aufserdem noch durch die 
Lager getrieben und abgeschleudert. Wenn sich nach einiger Zeit die 
Imenge in der Schmierkammer verringerte, wurde auch die Schmierung 


Fig. 52, 


Z. A.: Neuerungen an Rauh- 
maschinen. 


Fig. 54. 


Z. A.: Neuerungen an Rauhmaschinen. 


| den Rauhtambour laufenden Ware während des Arbeitsganges jeder- 
zeit entsprechend regulieren und die erforderliche Differenz in der 
Geschwindigkeit der vorderen und hinteren Warenzugwalze auf das 
genaueste einstellen können. 

Dies ist der Zweck der neuen, dem Mitinbaber der Firma 
Ernst Gefsner, David Gefsner in Worcester, Mass. 
U. St. N. A. patentierten Vorrichtung. 

Skz. 1 u. 2, Fig. 55 zeigen diese Einrichtung zur Regulierung der 
Warenspannung, bestehend aus Kegelscheiben h, i mit Riemen k. 

Skz. 3 zeigt die Regulierungsvorrichtung der Einzugswalzen- 
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geschwindigkeit, welche für gewisse Artikel auch zur Regulierung der 
Ausgangzugwalzen angewendet wird. $ 

Die ursprüngliche Konstruktion besals den Übelstand, dafs bei den 
angewendeten Kegelscheiben mit kleinem Durchmesser und dement- 
sprechend schmalem Riemen ein Nachgeben oder Gleiten des letzten 
nicht ganz zu vermeiden ist. 

Auch zeigte sich als Mangel die Nichtverschiebbarkeit des Riemens 
auf den Kegelscheiben während des Stillstandes der Maschine, ob- 
gleich es doch beim Warenwechsel bezw. beim Einziehen eines neuen 
Warenstückes von anderer Beschaffenheit nötig ist, die richtige Spannung 
dafür sogleich beim Anfange des Rauhens anwenden zu können. 

Die Einrichtung von Ernst Gefsner beseitigt den bisher noch be- 
stehenden Mangel des nicht zuverlässig sicheren Durchziehens der 
Ware dadurch, dafs der die Bewegung veranlassende Riemen keinem 
Nachgeben und Gleiten ausgesetzt und daher die Bewegung eine 
gleichmälsige wird. 

Um die Spannung der um den Rauhtambour liegenden Ware ganz 
fein, aber genau und sicher auch während des Betriebes der Maschine 
regulieren zu können, wird bei dieser Einrichtung die Bewegung von 
dem Antrieb der Eingangszugwalze auf die Ausgangszugwalze mittels 
Riemen unter Benutzung einer verstellbaren Expansionsscheibe über- 
tragen (Skz. 3). Es wird nämlich durch einen über die Stufenscheiben 
s, 8, laufenden Riemen r mittels der Zahnräder a, b die Bewegung 
von dem Zapfen des Rauhtambours t auf die Eingangszugwalze z 
übertragen. Mit der Stufenscheibe s, und dem Zahnrade a ist eine 
Scheibe u fest verbunden, von der die Bewegung mittels Riemen r auf 
die Expansionsscheibe е und von letzterer durch die Zahnräder е, d 
auf die Abzugwalze z übertragen wird. Ein Gewicht p am Hebel v 
dient zur Spannung des Riemens r. Durch die Verstellbarkeit der 
Expansionsscheibe e kann die erforderliche Differenz in der Geschwindig- 


keit zwischen den Zugwalzen z und z, auf das genaueste erzielt werden. 

Da diese Expansions- 
scheibe nur ganz geringe 
Durchmesser - Verände- 
rungen nötig hat, so sind 
auch die durch die Ver- 
gröfserung des Durch- 
messers sich ergebenden 
Abstände der Scheiben- 
kranzsegmente ganz ge- 
ringe; infolgedessen ist 
auch ein etwaiger un- 
ruhiger Gang und ein 
Schlagen des Riemens 
ausgeschlossen. Ein Rut- 
schen des Riemens wird 
durch Rauhmachen der 
Ylächen der Scheiben- 
kranzsegmente unmög- 
lich gemacht. Selbst- 
redend kann man die 
Expansionsscheiben im 
Gegensatz zu dem Kegel- 
scheibentrieb auch wäh- 
rend des Stillstandes der 
Maschine beliebig ver- 
stellen und so gleich 
vom Beginn des Rauhens 
an für jede Warenquali- 
tät die richtige Span- 
nung erzeugen. 


Verfahren zur Her- 
stellung von Seiden- 
samtglanzaufGeweben 
durch Pressen, von der 
Firma Josef Eck & 
Söhne in Düssel- 
dorf. Durch dieses Ver- 
fahren sollen auf dem 
Gewebe durch Pressen 
zahlreiche, pyramiden- ; 
oder kegelförmige oder 
ähnlich geformte Klein- 
körper mit zu den Grund- 
flächen verschieden ge- 
neigten Seitenflächen, deren Scheitel mit ihren senkrechten Projektionen 
innerhalb der Kleinkörpergrundflächen fallen, erzeugt werden. 

Hierdurch entstehen auf der Gewebeoberfläche sanft geneigte und 
verhältnismäfsig grofse, breite Flächen, welche durch steile und ver- 
hältnismälsig schmale Flächen voneinander abgesetzt sind. Die in das 
Gewebe eingeprefsten, sanft geneigten, grofsen und breiten Flächen 
reflektieren eine grofse Anzahl der unter verschiedenen Winkeln ein- 
fallenden Lichtstrahlen und verleihen dem Gewebe einen hohen 
Glanz, welcher durch die steileren, daher schwächer belichteten und 
kleinen, schmalen Flächen angenehm unterbrochen ist. Weiter wird 
dadurch, dafs die Flächen der einzelnen Kleinkörper verschiedene | 
Neigung zur Grundfläche erhalten, die Möglichkeit geschaffen, dals | 
auch die für gewisse Flächen ungünstig auffallenden Lichtstrahlen 
reflektiert werden, weil diese dann von denjenigen Flüchen zurück- | 


Fig. 55. Tiegeldruckpresse des Bautzner Industriewerks m. b. Н. in Bautzen і. 5. 


geworfen werden, welche die für die Reflexion richtige, bezw. bessere 
Stellung besitzen. 

Die zur Durchführung des Verfahrens dienenden Walzen besitzen 
Gravüren von sich kreuzenden Riffelsystemen, wobei die Riffeln 
mindestens eines Systems oder auch mehrerer oder aller Systeme un- 
gleichmäfsig geböschte Seitenflächen besitzen. Zur Erzielung des Effektes 
genügt die Anwendung einer derartigen Walze, aber es können auch 
mehrere dieser Walzen nacheinander auf das Gewebe gedrückt werden. 

Da sich die verschiedensten Riffelarten einfach, zweifach und mehr- 
fach kreuzen können und die Riffeln selbst geradlinig oder auch nach 
Kurven geführt sein können, so lassen sich auf diese Weise die mannig- 
faltigsten Körperformen auf der Walzenoberfläche hervorbringen. 

Da die durch die Kreuzung der feinen Riffel entstandenen kleinen 
Körperchen kaum Punktgröfse besitzen, kann selbstverständlich von 
regelmälsigen, geometrischen Formen kaum die Rede sein. Die 
kleinen Körperchen werden in Wirklichkeit zum Teil von sich schnei- 
denden, ebenen und krummen Flächen, zum Teil von ineinander- 
fliefsenden Ebenen und krummen, bezw. nur von krommen Flächen 
begrenzt sein. Letztere werden besonders dann zahlreich oder auch 
ausschliefslich auftreten, wenn die feinen, sich kreuzenden Riffeln in 
Kurven geführt sind. 


Papierindustrie und graphische Gewerbe. 
Tiegeldruckpresse 


ausgeführt von dem Bautzner Industriewerk m. b.H. in Bautzen i. Sa. 


(Mit Abbildung, Fig. 55.) Nachdruck verboten. 
Die Fig. Оо zeigt eine von dem Bautzner Industriewerk 
m. b. H. in Bautzen (Sachsen) ausgeführte Tiegeldruckpresse, 
welche mit einer Ein- 
richtung zum Abstellen 
der Auftragwalzen ver- 
sehen ist und sich be- 
sonders zur Anfertigung 
von einfachen ein- oder 
mehrfarbigen Druck- 
sachen für den täglichen 
Gebrauch eignet. 

Die  Druckpresse 
ruht auf einem vier- 
kantigen Rahmen, wel- 
cher ebenso wie der 
Tiegel und Tiegelrücken 
aus einem Stück herge- 
stellt ist, so dafs infolge 
der doppelten Druck- 
regulierung und unter 
Wegfall der bekannten 
fünf Stellschrauben ein 
Ubereckstellen des Ti- 
sches ausgeschlossen ist. 

Wie aus der Fig. 55 
ersichtlich, befindet sich 
auf der linken Seite 
des Tiegels der hand- 
liche  Druckabsteller, 
mit dessen Hilfe der 
Druck beliebig an- und 
abgestellt werden kann. 
Die Bewegung des 
Walzenwagens erfolgt 
zwangsweisedurch Zahn- 
rad und Zahnstange. 
Durch einen rechtsseitig 
der Presse angebrachten 

= Hebel kann ein Mecha- 

v nismus in Tätigkeit ge- 

setzt werden, der das 
` Abstellen der Auftrag- 
walzen während des 
Ganges der Maschine 
ermöglicht. Diese Ein- 
richtung hat den Vor- 
teil, dafs die Auftrag- 
walzen bei geöffnetem 
Tiegel am Farbwerk liegen und infolgedessen beim Einheben und bei 
der Behandlung der Formen im Tiegel nicht störend wirken. 

Diese Tiegeldruckpresse wird in drei Ausführungen in den Handel 
gebracht, deren Hauptabmessungen nachstehend wiedergegeben sind. 


Innere | 


Riemenscheiben | 

| s Druck 

Nr. Е Raum- | Durch- | Breite (a pro 
weite bedarf messer | drehung | $ 

| DE | Stunde 

= = em еш | em | pro Min. | REIN 
І. 193,5 ><33 1105 x125) 23 | 5 100 | 1500 
H 26237 /120<135) 30 5 110 1300 
Ш.  30%42|185%X140) 30 5 | 140 1200 
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UHLANDS TECHNISCHE RUNDSCHAU. 


Ausgabe V. 


Nr. 4. 


Textil- und Bekleidungsindustrie. 


Papierindustrie. 


unsere besondere Bewilligung nicht gestattet. 


Nachdruck der In vorliegender Zeitschrift enthaltenen Originalartikel, Auszüge oder Übersetzungen, gleichviel ob mit oder ohne Quellenangabe, Ist ohne 


W. H. Uhland, G. т. b. H. 


Spinnerei. 
Weberei und Wirkerei, 


Leinen-Webstuhl mit Broschierlade 
von Wm. Smith & Bros. Ltd. in Heywood (Manchester). 


(Mit Abbildung, Fig. 56.) 


Fig. 56 stellt einen festen Leinenwebstuhl dar, der eine ge- 
fällige Bauart aufweist und sich durch das Vorhandensein einer Bro- 
schierlade mit horizontal angestellten Schiffchen 
kennzeichnet. 

Der Web- 
stuhl, eine Kon- 
struktion von 
Wm. Smith & 
Bros. Ltd. in 
Heywood bei 
Manchester, be- 
sitzt einen Exzen- 
terschlag durch 
Rollenkurbel und 

Exzenterhebel. 
Auf der mit einer 
Übersetzung 1:2 

angetriebenen 
Schlagwelle sitzt 
die Rollenkurbel, 
die auf einen un- 
runden, exzen- 
trisoh geformten 
Teil des hori- 
zontal liegenden 

Schlaghebels 
wirkt und diesen 
bei ihrem Um- 
gauge im ent- 
sprechenden Mo- 
ment rasch nach 
abwärts bewegt. 
Der Hebel greift 
in eine Leder- 
schlinge, die an 
einem Sektor des 
Schlagarmes be- 
festigt ist, wel- 
cher mit dem 
cl rm in Ver- 
bindung steht. 

Durch Hinab- 
gehen des Hebels 
werden Sektor 
und Schlagarm 
rasch nach ein- 
wärts geschwun- 
gen, und dabei wird die Feder gespannt, welche die Rückbewegung 
des Schlagarmes bewirkt. 

Da während der Broschierarbeit der Schützenschlag aufser Tätig- 
keit sein mufs, ist eine Schlagauslösung angeordnet, die in der Ab- 
bildung nicht sichtbar ist. 

Die Einstellung der Broschierlade in die Ladenbahn, die Bewe- 
gung der Schiffchen und ihr Vorsatz wird durch eine Hebekette mit 
verschieden hohen Gliedern bewirkt, die sozusagen Exzenter dar- 
stellen. Der Antrieb dieser Hebekette erfolgt von der Hauptwelle 
aus durch einen’ intermittierenden Antrieb. Die Exzenter der Hebe- 
kette wirken auf eine aufliegende Rolle ein, welche an einem Hebel 
befestigt ist, der durch eine Zugstange mit einem unten liegenden, 
um eine Welle drehbaren Hebel verbunden wird. Von dieser unteren 
Welle aus erfolgt die Bewegung der Broschierlade. 

Man kann mit diesem Webstuhl besonders Stickereiimitationen 
machen. Im übrigen ist seine Bauart dem eines gewöhnlichen Leinen- 
stuhles analog. 


Nachdruck verboten. 


Fig. 56. 


Leinen- Webstuhl mit Broschierlade von Wm. Smith & Bros. Ltd. in Heywood (Manchester). 


Tuchfabrik 


entworfen von G. Josephys Erben in Bielitz. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 4 u. 5.) 
Nachdruck verboten. 
„ G. Josephys Erben in Bielitz haben für eine Firma in 
Österreich-Schlesien zwei Tuchfabriksprojekte ausgearbeitet, wel- 
che bei mannigfacher Verschiedenheit zwei empfehlenswerte Lösungen 
einer keineswegs leichten Aufgabe darstellen. 

Die Projekte sind auf den Tafeln 4 und 5 wiedergegeben. Im 
folgenden sollen zunächst beide Projekte beschrieben und am Schlusse 
dann ein Vergleich gezogen und die Vorzüge der Projekte bezw. die 
Vorbedingungen zur Verwendung u. s. w. klargelegt werden. 


1. Projekt 
(Tafel 4). 


Die auf Tafel 4 
dargestellte Fa- 
brikanlage ist zur 
Hauptsache als 
Shedbau gedacht 
und zerfällt in 
zwei Teile, wo- 
von der eine die 
Spinnerei, der an- 
dere die Weberei- 
Vorbereitung, die 
Weberei und die 
Appretur enthält. 
Die Shedanlage 
erhält zwei Vor- 
bauten von glei- 
cher Länge, wel- 
che die nötigen 
Räumlichkeiten 
für Garnlager, 
Warenlager, Ma- 
nipulationsräume 
und Bureaux ent- 
halten. 

Der Vorbau 
ist, wie Fig. 2 
zeigt, als Stock- 
werkbau ausge- 
führt. Das Ge- 
bäude für Kessel- 

und Dampf- 

maschine sowie 
Reparaturwerk- 
stätte ist in die 
Mitte der beiden 
Sheds gelegt, der- 
се А агі, dafs дег An- 
trieb von der 
Dampfmaschine 
direkt auf die 
Hauptwelle, welche die beiden Teile der Fabrik betreibt, geführt wird. 
Die Verteilung der Kraft erfolgt in zwei dem Maschinen- und Kessel- 
haus zugekehrten Seilschächten, wobei übrigens darauf Rücksicht ge- 
nommen wurde, dafs die schweren Antriebe für die Nafs- und Trocken- 
appretur möglichst nahe an die Dampfmaschine zu liegen kommen, 
und dals ebenso der Dampfbedarf für diesen Raum möglichst direkt 
von dem Dampfkessel gedeckt wird. 

Allerdings hat die eingezeichnete Lage des Kessel- und Maschinen- 
hauses den Nachteil, dafs die Dampfzuleitung zur Wäscherei, Färberei 
und Trocknerei, also zu den Lokalen 1, m, п, о ziemlich lang wird. 
Doch läfst sich diese Dampfleitung ev. dadurch abkürzen, dals die 
rückwärtige Stirnwand des Werkstättengebäudes z in einer Linie mit 
der hinteren Stirnwand des Spinnerei- und Webereisheds verlegt wird, 
so dafs dann der Schornstein ungefähr in die gleiche Flucht mit den 
Abortanlagen kommt. 

Hinter den Shedbauten liegen ein Stockwerkbau und ein Shedbau 
mit sattelartigen Oberlichtlaternen, von welchen ersterer als Magazin 
fir Rohwolle mit der Wollsortierung dient, letzterer dagegen die 
Wäscherei, Färberei, Trocknerei, das Wollenlager und die Wolferei 
enthält. 


Um den Beweis zu erbringen, dafs die Anlage hinsichtlich der 
Raumverteilung und Maschinenaufstellung mustergiltig ist, soll ihre 
Beschreibung unter Zugrundelegung des Verlaufes jener Arbeitsprozesse 
erfolgen, die notwendig sind, um aus der Rohwolle ein fertiges, ver- 
kaufsfäbiges Tuch herzustellen. 

Die Rohwolle wird auf einem Industriegeleise zu dem Magazin 
für Rohwolle C, Fig. 3, gebracht und kann im Innern des Magazines 
selbst abgeladen werden. 

Das Magazingebäude ist einstöckig und enthält im ersten Stock: 
werke die Sortierung. Das Parterrelokal ist geteilt; an der linken 
Seite werden die Ballen Rohwolle aufgespeichert und auf einem nicht 
eingezeichneten Aufzug in das erste Stockwerk geschafft, so dafs auch 
oben ein Teil als Lager dient, der den zu verarbeitenden Teil der 
Wolle aufnimmt. Die Wolle wird nun in der rechten Hälfte des 
ersten Stockwerkes auf Sortiertischen mit Absaugvorrichtungen sortiert 
und in Körbe geworfen, welche in bekannter Weise durch Blechtrichter 
entleert werden; diese enden in den Lagerstöoken, welche in der rechten 
Hälfte des Parterresaales eingebaut sind. Der abgesogene Staub geht 
in eine Staubkammer, wobei sich die Welle absetzt, so dafs nur reiner 
Staub mittels eines Exhaustors ins Freie entfernt wird. Das Stock- 
werk ist mit dem Parterresaal durch mehrere Wendel- und einfache 
Treppen verbunden, die an passender Stelle eingebaut werden. Die 
sortierte Wolle verläfst auf einem Transportwagen die Lagerstöcke 
und wird auf dem längs der beiden Hintergebäude laufenden Geleise D 
zur Wäscherei | geschafft. 

Die Wäscherei enthält zwei Wollwaschmaschinen mit fünf anein- 
andergereihten Badkufen, zwei Wollspülmaschinen, einen Einweich- 
bottich und zum Entnässen der Wolle eine Ausschleudermaschine. 
In der Färberei m wird die Wolle gefärbt; diese besteht aus einer 
durch eine Glaswand abgetrennten Farbküche, mehreren Farbkesseln 
und Farbekufen und einer Ausschleudermaschine. Die gefärbte und ent- 
nafste Wolle gelangt nun zum eigentlichen Trocknen in die Trocknerei n, 
die zwei Trookenmaschinen enthält. Nach vollzogener Trocknung wird 
die gefärbte Wolle im Magazin o eingelagert und vom Lager nach 
der Wolferei p gebracht, wo sie aufgelockert und von noch mechanisch 
anhängenden Unreinigkeiten befreit wird. Die Wolferei p enthalt 
Krempel- Reifs- und Ölwölfe sowie einen Endenöffner. Durch das 
Wolfen wird auch das Melieren verschiedenfarbiger Wollen besorgt. 

Die aufgelockerte, gewolfte oder melierte Wolle wird mittels des 
Geleises D und eines Geleises, welches in der Mitte des Spinnerei- 
gebäudes senkrecht zu ersterem läuft, in die Spinnerei befördert und 
daselbst zunächst in hölzerne Lagerstöcke für die gewolften Wollen 
nach Farbe und Melange sortiert eingelegt. 

Diese Lagerstöcke nehmen den ganzen vorderen, vom Spinnerei- 
shed abgetrennten Vorraum ein. Links und rechts vom Geleise liegen 
je sieben quadratische Stöcke. 

Die Wolle tritt nun in die eigentliche Spinnerei ein. Ein Blick 
auf den Grundrifs des Spinnereisheds zeigt, dafs dieser in drei Felder 
zerfällt. Die zwei Seitenfelder enthalten in bekannter Aufstellung die 
Feinspinnmaschinen und im Mittelfeld liegt die Krempelei mit vierzehn 
Satz Krempeln zu je drei Maschinen des Einpeigneursystemes. Zu 
jedem Satz Krempeln gehören je zwei Feinspinnmaschinen. Im Mittel- 
gang des Mittelfeldes sind vier Schleifböcke placiert und an der 
Vorderwand zunächst dem Haupteingang sind zwei Lokale s und s, 
durch Glaswände abgeteilt, die für Muster dienen. An der Hinter- 
wand dagegen, aufserhalb des Gebäudes, sind symmetrisch zwei Abort- 
anlagen E disponiert. 

Die Feinspinnmaschinen sind als Ringspinnmaschinen gedacht, 
welche einen geringeren Raum einnehmen und eine gröfsere Leistung 
aufweisen als Selfaktors. Die Ringspinnmaschinen enthalten ungefähr 
400 Spindeln, so dafs die Spinnerei ca. 12800 Spindeln umfafst. Die 
Spinnerei liefert bei solcher Gröfse in genügender ausreichender Menge 
Garn für die benachbarte Weberei mit 144 Buckskinwebstühlen. 

Das fertige Garn gelangt in Kopsform, wieder transportiert auf 
kleinen Wagen, in das Garnlager t, welches im Parterre des rechten 
Vordergebäudes untergebracht ist. Das Lokal ist unterkellert, so dafs 
auch noch ein Garnkeller zur Verfügung steht. Dieses Vordergebäude 
ist einstöckig. Im Parterre befindet sich aufser dem Garnmagazin ein 
Expeditionslokal e. Neben diesem scheidet ein Hauptgang und die ein- 
gebaute Treppe das Gebäude in zwei isolierte Flügel. Der rechte 
Flügel besteht aus der Schreibstube u, dem technischen Bureau u,, 
dem Materiallager v und, vom Haupteingang an der Stralsenseite aus 
zugänglich, aus einem langen Gang mit anschliefsender Portierloge у, 
Portierwohnung x und den beiden geräumigen Garderoben v und w, die 
gleichzeitig als Waschräume dienen. Für das Personal, welches im 
Vordergebäude tätig ist, ist eine eigene, vom Hofe aus zugängliche 
Toilette vorgesehen. 

Im ersten Stockwerke sind links vom Stiegenhaus Lagerräume, 
rechts davon Wohnungen für Beamte und Meister projektiert. 

Wir wollen nunmehr wieder der Verarbeitung der Wolle folgen. 
In Transportwagen wird das Garnmaterial zunächst in die Weberei- 
Vorbereitung geschafft, in der vier Sektionalschermaschinen und zwei 
Leim-Trocken- und Aufbäummaschinen angeordnet sind. Hinter diesen 
in einer Flucht aufgestellten Maschinen bleibt ein Manipulationsraum 
frei, und hierauf sind in gleicher Ebene mehrere Zwirn- und Kreuz- 
spulmaschinen aufgestellt. Es bleibt noch immer genügend Platz für 
die Einzieberei etc. In einem Teil des Vorbereitungssaales findet auch 
die Abgabe des Schufsmateriales statt. 

Nun gelangt das Garnmaterial im Websaal i des Webereisheds B 
zur Verarbeitung. In acht Reihen, die durch einen breiten Mittel- 
gang wieder in zwei ПАЇ еп geteilt sind, befinden sich je achtzehn 


Stühle, somit im ganzen 144 Buckskinwebstühle für Tuche und Mode- 
waren. 7 

Die Stühle sind für 180+-240 cm Blattbreite für 140 om breite 
Ware eingerichtet. 

Die fertigen Rohgewebe gelangen zuerst in die Ausnäherei k,. 
Daselbst werden die vom Webstuhle abgenommenen Loden durchge- 
sehen und von allen Unreinigkeiten, Fadenenden, Knoten, Schlingen 
etc. mittels Noppeisen befreit. Daran schliefst sich ein Waschen im 
Walklokale k, um das Fett vom Spinnen, den Leim vom Weben und 
sonstige Schmutzbestandteile mit Hilfe alkalischer Waschmittel zu 
entfernen. Das Waschen besorgen sechzehn Walzenwaschmaschinen. 
Nach dem Waschen erfolgt das Trocknen und sodann das Walken. 

In der sogen. Nafsappretur k folgen den Waschmaschinen zehn 
Walkmaschinen und zwei Hilfsmaschinen. 

Die nächste Maschinengruppe besteht aus zehn Rauhmaschinen 
verschiedener Art, welche dem gewalkten und gut ausgewaschenen 
Tuche eine möglichst dichte Haardecke erzeugen. Es folgt ein Mani- 
pulationsraum und eine Schleudermaschine zum Entnässen des Tuches. 
Da die Rauharbeit mit dem nassen Tuche vorgenommen wird, das 
nachfolgende Scheren jedoch nur auf trockenem Wege durchführbar 
ist, mufs das Tuch vor dem Scheren in gespanntem Zustande ge- 
trocknet werden. Dies geschieht im Rahmenlokal h auf zwei Spann- 
rahmen und Trockenmaschinen. 

Das getrocknete faltenlose Gewebe kann nun der Trockenappretur 
g überlassen werden. Dort sind zehn Langschermaschinen und zwei 
Querschermaschinen aufgestellt. Eine Bürstmaschine befreit das 
Tuch von zurückgebliebenen Scherhaaren. Das Vorpressen erfolgt auf 
zwei Walzenpressen und einer mehrteiligen hydraulischen Dampfpresse. 
In der vorderen Ecke der Trockenappretur g steht ein Prefsofen und 
daneben ein langer Tisch zum Einlegen der Prefsspane. 

Das geprefste Tuch besitzt einen unverwendbaren Speckglanz, 
welcher durch das Dekatieren benommen wird. Die Dekatur will durch 
Einwirkung des heifeen Dampfes ein Festlegen der durch das Banken 
und Bürsten in den Strich gelegten Haardecke sowie eine Erhöhung 
des Wollglanzes herbeiführen und ein nachträgliches Eingehen der 
Ware verhüten. Das Dekatieren an sich wird im Dekatierlokal f vor- 
genommen. 

Daran schliefst sich ein Fertigpressen auf den hydraulischen Pressen 
und endlich das Glanzabziehen durch eine Dekatur. Das fertige Tuch 
wird in die Warenlager d und d, im Vordergebäude Q geschafft. 
Dort erfolgt schliefslich die Ausstaffierung und das Verpacken der 
Ware. g 

Das Rohmaterial und die Zwischenprodukte sind auf dem kiirzesten 
Wege bei der Endstation der Fabrikation angelangt. 

Das Vordergebäude A ist durch drei quer eingebaute Treppen- 
häuser in mehrere Abteilungen zerlegt. Links und rechts vom ersten 
Stiegenhaus sind die bereits erwähnten Warenlager d und d,, an wel- 
che sich der Übernahme- oder Expeditionsraum с anschliefst. Dann 
kommt das zweite Stiegenhaus und zwischen diesem und dem dritten 
liegen die von einem Seitengang aus zugäuglichen Komptoirs a, die 
Kanzlei des Direktors a, und das Zimmer a, des Chefs. 

Rechts vom letzten Stiegenhaus ist das Materiallager b. 

Im ersten Stockwerke des Vordergebäudes liegen, wie im Nach- 
bargebaude, einerseits ein Waren- und Musterlager, anderseits Woh- 
nungen für Beamte und Meister. 

Das Kesselhaus z, birgt drei Kessel mit je 150 m? Heizfläche, welche 
den Dampf für die Compound-Dampfmaschine mit 500 PS liefern. An 
das Kesselhaus schliefst eine Kohlenrutsche an, in deren Fulsboden 
ein Geleise eingesetzt ist. 

An der Hinterwand des Maschinen- und Kesselhauses G lehnen sich 
die Reparaturwerkstätte z und der Schornstein an. 

Das Maschinenhaus z, birgt auch die Lichtmaschine und eine elek- 
trische Zentrale, von welcher der Strom in unterirdischen Kanälen 
zu einem Elektromotor im Wäsehereilokal geführt wird, der mittels 
elektrischen Gruppenantriebes die Wäscherei- und Färbereimaschinen 
und die Maschinen der Wolferei antreibt. 

Was die bauliche Ausführung der Gebäude anbelangt, so ist die 
Anlage als feuersicher gedacht. Die Shedanlage ist nach oben durch 
ein Holzzementdach mit sattelartigen Oberlichtlaternen abgeschlossen, 
so dafs die grofsen Säle selbst in der Mitte eine ausreichende Be- 
lichtung erhalten. 

Die Hochbauten erhalten Zwischendecken aus Moniergewölbe und 
ein feuersicheres Holzzementdach. Die Waschlokale, die Nafsappretur 
und das Rahmlokal sind mit Monierdecken versehen, um zu verhindern, 
dals der in diesen Räumen entstehende Wasserdunst und die Feuchtig- 
keit abtropfen. б 

Die Teilung der Betriebsquelle und die Effektübertragung in die 
einzelnen Arbeitssäle zeigt der Grundrifs Fig. 3 derart klar, dafs eine 
detaillierte Besprechung unnötig ist. 

Für die Anlage wurde elektrische Beleuchtung gewählt und eine 
gute Heiz- und Ventilationsanlage vorgesehen. (Schlufs folgt.) 


Verfahren zur Herstellung von gemusterten Geweben von 
Gothold Hermann Dornig in Greiz i. V. D. R.-P. 157191. 
Verfahren zur Herstellung von gemusterten Geweben aus zwei oder 
mehreren getrennt arbeitenden, im Gewebe sämtlich eingebunden er- 
scheinenden Ketten, dadurch gekennzeichnet, dafs behufs Erzielung 
rippenartiger Effekte der Regulator erst nach zwei oder mehreren in 
eine der Ketten eingeiragenen Schüssen wirkt. 


N EEE 


Neue Vorbereitungsmaschinen für die 
mechanische Weberei 


von der Elsässischen Maschinenbau-Gesellschaft in Mülhausen i.E. | 


[Schlufs.] Nachdruck verboten. 
(Mit Abbildungen, Fig. 57 u. 58.) 


Auch an den Schlichtmaschinen hat die Elsässische Maschinenbau- 
Gesellschaft wichtige, praktisch bewährte Verbesserungen angebracht. 
Namentlich wurde dem Kochen der Schlichte ohne direkte Dampf- 
zuleitung erhöhte Aufmerksamkeit zugewendet. 

Fig. 57 stellt einen neuen Apparat zum Kochen der Schlichte dar; 
dieser benutzt ein Schlichtkochsystem, welches eine grofse Regel- 
malsigkeit im Schlichtprozefs und gleichzeitig eine bedeutende Erspar- 
nis an Dampf und Stärkemehl, unbeschadet der Schlichterei, zuläfst. 
Das Kochen geschieht unter Dampfdruck, so dafs die Schlichtmasse 
bis zu 115 oder 120° С erhitzt werden kann, ohne dafs der Dampf 
direkt mit der Schlichtmasse in Verbindung kommt. 

Die Schlichtmasse wird dadurch gleichmäfsiger, homogener, erhält 
ein grölseres Anhaftungsvermögen und legt sich in gleicher Vertei- 
lung rund um den Faden an, viel mehr, als dies der Fall ist, wenn sie 
direkt mit Dampf gekocht wird. 

Der Apparat besitzt folgende Einrichtung: der Schlichttrog D ent- 
hält eine senkrechte Scheidewand, welche den Trog in zwei Teile teilt, 
den Vorkochbehälter, der wieder durch eine Wand in zwei getrennte 
Abteilungen A und B zerlegt wird, und den eigentlichen Schlichte- 
trog. Die rohe Schlichtemasse wird wie gewöhnlich durch einen 
Trichter C zugeführt und vermengt sich im Behälter A mit der schon 


Fig. 57. 
Fig. 57 u. 58. Z. A.: Neue Vorbereitungsmaschinen für die mechanische Weberei von der Elsässischen Maschinenbau - Gesellschaft in Mülhausen i. E. 


gekochten und durch die Überläufe des Troges D in den Vorkoch-' 


behälter einfliefsenden Schlichte. 

Die Rotationspumpe F saugt diese Schlichtemasse durch das Rohr E 
an, um sie durch Rohr G einer im Kessel H befindlichen Heizschlange 
zuzuführen, aus welcher sie gekocht durch das Rohr I wieder heraus- 
kommt. Die Schlichte wird durch das mit einem Laufgewicht ver- 
sehene Ventil J in der Heizschlange unter Druck gehalten, wodurch 
man die gewünschte, am Thermometer K ablesbare Temperatur erzielen 
kann. Das Abführrohr R mündet in den Behälter B, aus welchem die 
Pumpe L die vollständig gekochte Schlichte durch das Rohr Q ansaugt 
und durch das Rohr M in den Schlichtetrog D einführt. N ist ein 
Hahn zur Regulierung des Dampfdruckes im Kessel H, welcher durch 
ein Dampfreduzierventil zur selbsttätigen Regulierung des Dampf- 
druckes ersetzt werden kann. 

Der Dampfdruck wird durch das Manometer O kontrolliert. Um 
beim Stillstand der Pumpe F ein Zurücklaufen der Schlichte zu ver- 
hindern, wurde ein Rückschlagventil P eingeschaltet. Das sich im 
Kessel H unvermeidlich bildende Kondensationswasser wird in einen 
Kondensationstopf bekannter Konstruktion eingeleitet und von diesem 
in einen Kanal abgeführt. Die Behälter A und B enthalten im vor- 
liegend skizzierten Falle noch Siebrohre, um im Notfalle eine direkte 
Dampfzufuhr zu ermöglichen. Es ist jedoch dieses Kochverfahren im 
allgemeinen nur zu Beginn der Arbeit, wenn über Nacht alle Teile er- 
kaltet sind, notwendig, und es wird genügen, den Schlichte-Zirkulations- 
apparat 15--20 Minuten vor Inbetriebsetzung der Schlichtmaschine in 

ätigkeit zu setzen, um hinlänglich warme Schlichte zu erhalten. 

Während des normalen Betriebes reicht die Zirkulationsvorrich- 
tung vollständig aus, um die Schlichtmasse auf der gewünschten kon- 
stanten Temperatur zu erhalten. 


Die Bogenrohre des Apparates H sind derart angeordnet, dafs 


| die Anzahl der zur Zirkulation erforderlichen Röhren leicht reduziert 


werden kann; es ist durch eine gut gewählte Konstruktion möglich, 
die Anzahl der Rohre dem Bedarf und dem Quantum der absorbierten 
Schlichtmasse anzupassen. 

Auch die Schlichteabgabe seitens der Pumpe F läfst sich durch 
Einsetzung entsprechender Wechselräder regulieren. 

Man kann durch diesen Apparat das Kochen der Schlichte auf 
ein Mindestmafs reduzieren und die Schlichtmasse auf den gewünschten 


| Temperationsgrad bringen, bei dem sie die notwendige Klebeigenschaft 


besitzt. Es ist bekannt, dafs eine zuviel gekochte Schlichte ihre 


Klebfähigkeit einbüfst, und dadurch die Qualität der geschlichteten 
Kette unter Umständen verringert werden kann. 

Die Verbindung eines Apparates zur Schlichtezubereitung und 
kontinuierlicher Schlichtezuführung für Schlichtmaschinen mit einer 
der letzteren zeigt Fig. 58. 

Die Anordnung besteht aus zwei ovalen Kufen A A’ aus Eisen- 


Fig. 58. 


blech mit je ca. 5001 Inhalt, in welchen doppelte Rührschaufeln die 
Schlichte mengen und in Bewegung erhalten. Über diesen befindet sich 
gewöhnlich ein Behälter, der zur Aufnahme des Warmwassers und des 
von der Trockentrommel kommenden Kondenswassers bestimmt ist. 
Die Mischung der Schlichtepräparate findet mit warmem Wasser statt, 
wobei man darauf zu achten hat, dafs die Temperatur dieses letzteren 
60-:-65 Centigrad nicht übersteigt, damit die Mischung nicht zu dick wird. 
Neben Ser einen Kufe befindet sich eine Kolbenpumpe С aus 
Bronze, welche die Masse aus der einen Kufe durch das Saugrohr D 
in die andere hängt, um sie aus letzterer mittels des Druckrohres E 
in eingekochtem Zustande der Vorkochabteilung des Schlichtrohres 
zuzuführen. Das gleiche Rohr dient auch zum Rücklauf der über- 
flüssigen Masse, welche durch einen Gummischlauch, den man am 
Rohransatz Е’ anbringt, in eine der Kufen A oder A’ zurückgeleitet 
wird. Über dem Schlichtetrog ist ein Hahn F angebracht, aus welchem 
sich die eingekochte Masse in einen Trichter ergiefst. Durch diesen 
Hahn kann man die Schlichtezuleitung nach Belieben regulieren. Die 


‚| Mischung ist in den Kufen ziemlich dickflissig; um sie im Schlicht- 


trog verdünnen zu können, ist an der Schlichtmaschine neben dem 
Schlichtehahn ein zweiter Hahn G angebracht, welcher die Zuführung 
von warmem Wasser aus dem Behälter ermöglicht. 

Wird die Schlichte, infolge des von dem Dampfe aus den Sieb- 
rohren mitgeführten Wassers, zu dünnflüssig, so kann der Arbeiter 
sie durch teilweises Schliefsen des Wasserhahnes wieder verstärken. 

H ist das Zuleitungsrohr für das Kondenswasser aus der Trocken- 
trommel der Schlichtmaschine; ев muls darauf geachtet werden, dafs 
dieses Rohr nicht in das Wasser des Behälters eintaucht. J ist ein 
Überlaufrohr, welches mit einer Abflufsrohrleitung in Verbindung steht, 
und I das Dampfzuleitungsrohr der Schlichtmaschine! 
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Positive Kettenbaumregulatoren für Webstühle. 
(Mit Abbildungen, Fig. 59 u. 60.) 


Nachdruck verboten. 

Der positive Kettenbaumregulator wird vom theoretischen 
Standpunkte als die idealste Kettenablafsvorrichtung betrachtet; in 
der Praxis wird jedoch stets der negative Kettenbaumregulator oder 
eine Kettenbaumbremse vorgezogen, weil letztere die Spannungs- 
differenzen der Kette mehr auszugleichen vermag. 

In Fig. 59 ist eine neue Konstruktion eines sogen. Schnecken- 
getrieberegulators dargestellt, welche von der Firma Beoker and 
Garside herrührt. 

In Fig. 59 bezeichnet a die Kurbelwelle des Stuhles, deren Kurbeln 
durch Pleuelstangen z mit der Lade b verbunden sind; с ist die 
Schlagwelle, d der Kettenbaum, der intermittierend durch das mit 
ihm verbundene Schneckenrad von der Schnecke e auf der Welle f an- 
getrieben wird; g ist ein beweglicher Streichbaum, über den die Kette 
geführt wird, h die Lagerhebel für den Streichbaum, die durch Zug- 


stangen y mit - 


Gewichts- 
bebeln ver- 
bunden sind, 
die nicht ein- 

gezeichnet 
wurden. Das 
Ende jedes 
Hebels h liegt 
miteinerStell- 
schraube auf 
dem hinteren 
Arm eines 
Hebels x auf, 
dessenVorder- 
ende durch die 
Stange i mit 
dem Klinken- 
hebel k ver- 
bunden wird, 
dessen Klinke 


in das Rad 1 
eingreift und eine 
Schalt: bewirkt. 


‚un; 

Diese Schaltung wird 
auf die Welle f und 
schliefslich durch das 
Schneckengetriebe auf 
den Kettenbaum über- 
tragen. Die eigentliche 
Neuheit besteht in der 
Veränderung der Be- 
wegung des Ketten- 
baumes nach der Span- 
nang der Kette. An 
der Schlagwelle с ist 
ein Exzenter m be- 
festigt, welches infolge 
der Zweiteilung leicht 
verstellt werden kann. 
Über dem Exzenter 
befindet sich ein Me- 
tallring n, der mit 
einer Exzenterstange 
verbunden ist, deren 
Ende in einen Hebel o 
mit Drehungspunkt u 
eingehängt wird. Der 
obere Arm dieses 
Hebels ist mittels Zug- 
stange p mit dem Hebel x verbunden, in dem die Stange in einem Schlitz 
spielt. An dieser Stange p ist ein verstellbarer Stellring angeordnet, 
der sich gegen den Hebel x anlegt. Durch Verstellung des Ringes kann 
man auf den Hebel x einwirken. Der Stellring soll so eingestellt 
werden, dafs er auf den Hebel x einwirkt, wenn das Fach zu wechseln 
beginnt und die Kurbelwelle die in Fig. 59 eingezeichnete Stellung ein- 
nimmt. In diesem Momente soll das Exzenter n auf den Hebel x zu wir- 
ken beginnen und in der Richtung des eingezeichneten Pfeiles schwingen. 
Dadurch wird aber die Stange p gehoben, der Stellring hebt den Hebel x, 
wodurch die Zugstange 1 nach aufwärts gezogen wird und eine Schaltung 
des Klinkenrades 1 bezw. eine Drehung des Kettenbaumes bewirkt. 

Die Bewegung des Kettenbaumes bezw. Kettenabgabe hat statt 
von der Stellung der Kurbel, die voll ausgezeichnet ist, biszur punktierten 
Stellung. Dadurch wird die gröfsere Anspannung der Kette während 
der Fachbildung vermieden. Wird die Kettenspannung dennoch zu 
grofs und die Kette straff, wird der Streichriegel gesenkt, daher der 
Hebelarm h gehoben, wodurch der Hebel x gesenkt wird, so dafs der 
Stellring eher auf den Hebel x za liegen kommt und eine gröfsere 
Schaltung vornimmt. Bei einer Schlaffheit der Kette bewirkt das 
Gewicht an der Stange p eine Senkung des Hebelarmes h bezw. eine 
Hebung des Hebels x, so dafs der Stellring r viel Leergang bei der 
Hebung hat und x nur wenig hebt bezw. eine kleine oder gar keine 
Schaltung des Klinkenrades 1 herbeiführt. 


Fig. 60. 


Z. A.: Positive Kettenbaumreguiatoren 
für Webstühle. 


Fig. 59 u. 60. 


Ein anderer Kettenbaumregulator mit Schneoken- 
antrieb ist in Fig. 60 abgebildet. Er stammt von Т. A. В. Carver 
in Glasgow. Im Stuhlgestelle ist die Kurbelwelle b gelagert; e ist 
der Kettenbaum, d der Streichriegel, welcher frei um die Endzapfen e 
zu schwingen vermag. An dem Endzapfen ist ein gekröpfter, doppel- 
armiger Hebel f befestigt, dessen einer Arm g durch die Ketten- 
spannung zwischen dem Kontakte einer elektrischen Leitung i und 
dem Anschlag k schwingen kann. Die Kontakte i und k geben einen 


- Zwischenraum, der durch die Stellschrauben sich verändern läfst. 


Der elektrische Kontakt i und der Hebelarm g sind mit den 
elektrischen Leitungsdrähten o und n verbunden, deren Enden in den 
Klemmschrauben eines Elektromotors m eingeklemmt werden; p ist 
eine Batterie oder Stromquelle, welche in den Leitungsdraht о einge- 
schaltet wird. Sobald der Stromkreis geschlögsen ist, und der Elektro- 
motor sich dreht, wird diese Drehung durch ein Schneckengetriebe 
auf den Kettenbaum übertragen. 

Der Hebelarm g wird normal durch den Arm h und die Federr 
gegen den Anschlag k geprefst, wodurch auch der Streichriegel eine 
die Kette spannende Drehung erhält. Wird die Kette straff, erhält 
der Streichriegel eine Bewegung nach abwärts, wodurch die Feder r 
überwunden und der Hebelarm g sich dem Kontakt o nähert. Sobald 
die Kontakte sich berühren, ist aber der Stromkreis geschlossen und 
der Elektromotor dreht sich. Der Kettenbaum gibt Kette ab, bis die 
Feder r den Streichriegel zurückbewegt bezw. der Hebel g den Kon- 
takt o verläfst und durch die Feder г an den Anschlag k zurückge- 
führt wird. Wird die Kette dagegen schlaff, so wird die Feder r den 
Hebel g am Anschlag k festhalten, es wird keine Kette abgegeben 
bis die schlaffe Kette infolge des Kettenverbrauches so straff geworden 
ist, dafs die Federkraft von г überwindbar ist. 

Um die Spannungsdifferenzen bei der Fachbildung auszugleichen 
und nicht auf die elektrische Leitung zur Unzeit eine unrichtige 
Beeinflussung auszuüben, wird der Strom sozusagen ausgeschaltet, indem 
das Exzenter y auf der Kurbelwelle b durch die Zugstange q den 
Hebel z bewegt, der lose am Zapfen des Streichriegels angeordnet ist. 
Der Hebel z ist mit dem Gabelstück i verbunden. Bei dem Anschlag 
des Kammes an den Warenrand werden Hebel und Kontaktgabel der- 
artig bewegt, dafs ein Stromschlufs nicht stattfinden kann. 


Die Kunstseide. 


(Mit Abbildungen, Fig. 61 u. 62.) 
Nachdruck verboten. 

Die Kunstseide ist erst in neuester Zeit bekannter geworden. Im 
Jahre 1734 hat Réaumur bereits darauf hingewiesen, dafs man 
durch Nachahmung der bekannten Vorgänge bei der Seidenerzeugung 
künstliche Seide Berstellen könnte. Erst Graf Chardonnet aber 
hat es 1888 verstanden, die erste wirklich brauchbare Kunstseide zu 
schaffen. 

Neben dem Grafen Chardonnet haben Fremery, du Vivier, 
Bronnert und endlich die englischen Chemiker Cross und Bevan 
wichtige Erfindungen auf diesem Gebiete gemacht. Letztere erhielten 
ein Verfahren geschützt auf ein Thiocerbonat der Zellulose, welches 
durch Einwirkung von Schwefelkohlenstoff auf Natronzellulose ent- 
steht. Man erhielt eine breiartige Masse, die man Viscose nannte. 

Seitdem sind die Herstellungsverfahren von Viscose mannigfach 
verbessert worden. 

Man kann derzeit vier Hauptgruppen von Kunstseide unter- 
scheiden: 

1. Kunstseide, genannt Chardonnet- oder Kollodium- 
seide, aus Nitrozellulose, gelöst in Äther und Alkohol. 

2. Glanzstoff, erhalten durch Lösung von Zellulose in 
Kupferoxydammoniak (Paulyseide). 

3. Glanzstoff, erhalten durch Lösung von Zellulose in 
Chlorzink. 

4. Viscoseseide, gewonnen aus einer mit Schwefelkohlen- 
stoff behandelten Alkalizellulose. 

Vier Herstellungsverfahren, das Chardonnet-, Pauly-, das du Vivier- 
verfahren und jenes zur Herstellung der Viscoseseide sind in der Praxis 
verbreitet. 

Die Zellulose ist im allgemeinen in schwach alkalischen Tlüssig- 
keiten unlöslich, jedoch reinigen solche die Faser, lösen teilweise die 
Oberhaut auf und unter dem Einflusse der Lauge schrumpfen die 
Fasern zusammen. Dies sind die charakteristischen Eigenschaften der 
sogen. Mercerisation. Wenn man die Lösung auf 160° С erwärmt, 
wird die Zellulose durch Alkalien angegriffen. Säuren wirken in 
zweierlei Weise auf Zellulose: 1. sie modifizieren und transformieren 
die Zellulose in getrennte Produkte; 2. sie verbinden sich mit Zellu- 
lose, Hydrozellulose bildend. 

Nach Berthelot verbindet sich die auf 180° erhitzte Zellulose 
mit Stearinsäure, Benzoösäure, Essigsäure, Buttersäure, und die Ver- 
bindung ergibt den Glukosiden ähnliche Derivate. Eine Mischung von 
Schwefelsäure und Buttersäure mit fein zerriebener Zellulose gibt 
ätherartige Derivate. Salpetersäure gibt, verbunden mit Zellulose, 
Pyroxilin oder Schiefsbaumwolle. Unter den nitrierten Zellulosearten 
gibt es Octo -Nitrozellulose CG, Hso Oso (NO,)® und die zehnfache 
Nitrozellulose C,, H,, Ogo (NO,)!° 

Wenn man nitrierte Derivate der Zellulose mit reduzierenden 
Mitteln behandelt, z. B. mit Eisenchlorür oder schwefelsaurem Ammoniak, 
stellt man wieder Zellulose her (Denitrierung). 

Dieses Prinzip schwebte dem Grafen Chardonnet bei der Her- 
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stellung seiner ersten Kunstseide vor. 
rung dem Faden einen Teil seines Gewichtes, seiner Festigkeit und 
Elastizität. Er verliert im nassen Zustande fast zwei Drittel seiner 
Festigkeit. Dies ist übrigens eine unangenehme Eigenschaft, welche allen 
Kunstseiden eigen ist, wie eine Zusammenstellung von Festigkeitsver- 
suchen von Strehnlenert und Westergreen vom Jahre 1891 zeigt. 


А | Absolute Zerreifefestig- 
` keit in Kilogramm pro 


Bezeichnung | mm Durchmesser 


trockoner | nasser 

Faden Faden 

Seide, nicht aviviert 53,2 46,7 

» roh, französich. . . . . А 50,4 40,9 

Natur- » entbastet, französich . . . 25,5 13,6 

Seide » Tot gefärbt und beschwert, 20,0 15,6 

у  schwarz-blau 110%, „ 12,1 8,0 

EE EE de 6% 

Chärdonnetzelde, nicht gefärbt. .| 147 17 

8 ardonnetseide, nicht gefärbt. . ! S И 

ооба, {Later i * at 17,1 4,3 
Strehnlenert, e de < 


Paulyseide (Kupferoxydammoniak) 
Cross-Bevanseide (Viscose) 
(Neue Viscose) 


Baumwollfaden 


Z. A.: Die Kunstseide. 


Fig. 61. 


Nichtsdestoweniger wird die Kunstseide aus Nitrozellulose sehr 
geschätzt, besonders wegen ihres lebhaften Glanzes, der den der 
natürlichen Seide fast übertrifft. Nur besitzt letztere einen edlen, 
milden, die Kunstseide dagegen einen harten, metallischen Glanz. 

Um Salpetersäure zur Nitrierung zu vermeiden, welche die Faser 
schwächt, haben Pauly, Fremery, J. Urbani und Bronnert zur Lösung 
der Zellulose Kupferoxydammoniak angewandt. 

Aber der so erhaltene Faden mufs beim Färben gebeizt werden 
(z. B. mit Brechweinstein), um, wie bei Baumwolle, basische Farben auf 
der Faser solid fixieren zu können. Man kann Zellulose auch in Chlor- 
zink lösen und diese Lösung zur Kunstseidefabrikation (besonders zur Er- 
zeugung von Gasglihlichtstriimpfen) verwenden. Diese Art von Kunst- 
seide ist wenig fest, was durch die Herstellung der Lésung bedingt ist, 
da die Zellulose sich in kalter Chlorzinklösung schwer löst und in er- 
hitzter Lösung viele ihrer besten und wichtigsten Eigenschaften einbülst. 

Cross und Bevan haben als Ersatz für Nitrozellulose die tetra- 
acetylierte sowie die xanthogensaure Zellulose in Vorschlag gebracht.. 
Die dabei notwendige Zellulose kann auch Baumwolle oder gebleichtes 
Papier sein. Das Natronzellulosexanthogenat löst sich in Wasser zu 
einem Brei von sehr schleimiger Beschaffenheit. 

Die zahlreichen und vielseitigen Anwendungen der Viscoseseide 
machen das Material interessant. Man gebraucht sie beim dekorativen 
Bemalen von Geweben, zum Beizen und Auffrischen alter Ölgemälde, 
zum Vorrichten von Kunststoffen und Papier, und besonders als 
Appreturmittel zam Appretieren von Fäden und Geweben. 

Viscose bildet ein Mittel für eine waschbare Gewebeappretur. 

Die bemerkenswerten Eigenschaften der Viscose lenkten die Auf- 
merksamkeit ihrer Hersteller auf die Kuustseidefabrikation. Die Ver- 
suche führten zu einem vortrefflichen Resultat, und es zeigte sich, 
dafs die Viscose sich besonders zur Herstellung von Kunstseide eignet. 


Leider benimmt die Denitrie- | 


In seinem Buche „La soie industrielle“ sagt Ch. Süvern, dafs 
die Viscoseseide fast dieselbe Festigkeit und den gleichen 
Glanz besitzt wie dienatürliche Seide; auch die Explosions- 
gefahr ist bei dieser Seide geringer. 

Die Fabrikation der Viscoseseide setzt sich aus drei Arbeits- 
prozessen zusammen. Erstens die Umwandlung der Zellulose in 
xanthogensaure Zellulose, zweitens die Lösung des erhaltenen Pro- 
duktes, drittens der Ablauf der Lösung in ein Spinnorgan (Filière) 
unter gleichzeitiger Zersetzung der xanthogensauren Natronzellulose 
und Umwandlung in Zellulose. Die Zellulose wird hierbei als Leinen, 
Hanf, Holz, Jute, gebleichte Baumwolle oder selbst Ramie heran- 
gezogen. Die Zelluloseteile werden in rechteckige Tröge eingelegt 
und der Einwirkung einer filtrierten kaustischen Sodalauge von 17,5° 
ausgesetzt. Die Zellulose schrumpft sofort zusammen. Die Einwirkung 
dauert einige Stunden, bis sich die Reaktion vollzogen hat. 

Mit Hilfe einer Mahlvorrichtung werden die vorgerichteten Zellu- 
loseteile zerquetscht und hierauf in eine Trommel eingeführt, die 
langsam gedreht wird. In der Trommel erfolgt die Behandlung mit 
Schwefelkohlenstoff (vier Stunden), und zwar setzt man 100 kg Zellu- 
lose 65 kg Schwefelkohlenstoff zu. Der Schwefelkohlenstoff verwandelt 
die Zellulose in eine durchscheinende, braune, fast gelatinöse Masse 
(Viscose). 

Nach Abdampfung des Überschusses an Schwefelkohlenstoff wird 


` die Viscose in Sodalauge gelöst und mechanisch solange bewegt, bis die 


Lösung gänzlich vollzogen ist. Dann wird filtriert, um die Zellulose- 
teile, welche sich der Umwandlung entzogen haben, zu entfernen. 

Es handelt sich jetzt darum, diese Lösung so flüssig zu machen, 
dafs sie leicht aus den mikroskopisch feinen Öffnungen einer Glas- 
filière fliefeen kann. Dieser flüssige Zustand wird durch eine Veredelung 
erreicht, die vier bis fünf Stunden in Anspruch nimmt. Man kon- 
trolliert die fortschreitende Veredelung mit Hilfe eines Viscosemeters. 

Nachber schafft man die Viscose in 
einen gleichmälsig temperierten Keller, 
filtriert die Lösung noch einmal und lafet 
sie dann kaskadenartig durch einen luft- 
leeren Raum herabfallen. Hierbei wird die 
Luft, welche die Viscose enthält und die 
beim Verspinnen störend wirken würde, 
entfernt. 

Nun bringt man die Viscose auf die 
Spinnapparate mit den Spinnorganen. Diese 
Apparate, Skz. 1, 2 u. 3, Fig. 61, welche 
25 Doppelreihen von Spinnorganen ver- 
einigen, bestehen der Hauptsache nach aus 
der Pumpe a, Skz. 2, und dem Filter e, Skz. 
1, welchen die Lösung von der Pumpe zu- 
geführt wurde. Aus dem Filter tritt sie 
in ein metallisches Spinnorgan d, dessen 
mikroskopisch feinen Öffnungen die Lösung 
entströmt. Die Anzahl der Spinnlöcher 
variiert nach der Feinheit des Fadens. Bei 
der normalen Fabrikation besitzen die 
Spinnorgane 18 Löcher, und obwohl die 
Geschwindigkeit der Fadenerzeugung fast 50 m pro Minute beträgt, 
produziert jedes Loch in einem Tag 274), g Seide. 

Man läfst jedes Spinnorgan in einem Bad mit Salzlösung enden, 
so dals der Faden beim Austritt sofort in die Lösung gelangt, sonst 
würde er gerinnen. Skz.1 u.4, Fig. 61 geben Details des Apparates 
wieder, welcher die Formgebung des Fadens bewirkt. Skz. 4 zeigt 
einen Querschnitt des Apparates, welcher die Faden zwirnt uud auf 
einen Haspel aufwindet. 

Nach vollzogener Aufwicklung passieren die Fäden eine Lösung 
von Eisenvitriol, Schwefelsäure und reinem Wasser. Mit Hilfe einer 
Zentrifuge wird hierauf das Wasser aus den Strähnen geschleudert 
und nun werden diese in die Bleicherei geschafft, wo sie eine Reihe 
von Bädern durchlaufen. Das erste Bad enthält eine Lösung von 
schwefelsaurem Natrium, welches die letzten Reste der Schwefelsäure 
entfernt. Dann folgen Bäder mit reinem Wasser, mit einer Chlorkalk- 
lösung zum Bleichen, ein Salzsäurebad mit Wasserzusatz, mehrere 
Spülbäder mit reinem Wasser, ein Seifenlösungbad und schliefslich 
wieder mehrere Spülbäder mit reinem Wasser. 

Nach dem letzten Spülen іві der Prozefs zu Ende. Es folgt nur 
noch das Trocknen, Abwiegen und die Bestimmung der Feinheit. 

Die Erfahrung lehrt, dafs der Kraftbedarf bei Erzeugung von 
1kg Produkt ungefähr * PS beträgt. Die Fabrikation erfordert 
wenige, jedoch sehr gewissenhafte und geschickte Arbeiter. 

Skz. 5, Fig. 61 zeigt den Grandrifs einer Viscose-Kunstseide- 
fabrik der Société générale desoieartificiellein Aloest, 
Belgien. Wie die Skz. 5 zeigt, ist die Gebäude- und Raumgruppierung 
in folgender Weise vorgenommen. In einem isolierten Haus a findet in 
zwei getrennten parallel laufenden Lokalen die Erzeugung der Viscose 
statt. Ein Teil enthält die Natronbäder, der zweite die Trommeln für 
die Schwefelkohlenstoffbehandlung. Das Gebäude ist unterkellert. Man 
bringt die entstandene luftfreie Viscose auf einem Geleise in die eigent- 
liche Spinnerei. Die Spinnerei enthält ein Laboratorium b, die Vor- 
richtung der Viscose e und ein Magazin für Holzpappe d. Angeschlossen 
sind das Maschinenhaus e, Kesselhaus f und der Kohlenschuppen g. 

h ist das Spinnlokal mit den Spinnmaschinen, i die Haspelei, i, 
die Reinigung und Wäscherei mit Natronlauge, k die Trocknerei, | die 
Bleicherei, m die Spulerei, Magazin und Warenübernabme, die Titrier- 
und Packabteilung. 


Fig. 62. 


Z. A.: Die Kunstseide. 


Die Vorbereitung und Reinigung der chemischen Lösungsmittel 
wird im Lokale n vorgenommen; o ist ein Klärteich zur Reinigung 
des Abwassers, pit ein Portierhaus, q Bureaux, r eine Brücke und 
s ein Keller für Sohwefelkohlenstoff. Letzteres Hilfemittel mufs näm- 
lich mit Vorsicht behandelt werden; man hat den Stoff in einem 
isolierten Raum in einiger Entfernung von der Fabrik unterzubringen 
und den jeweiligen Bedarf in geschlossenen Gefälsen herzuschaffen. 

Die Viscoseseidefabrikation ist weniger gefährlich als die Her- 
stellung der Kollodiumseide. 

Im Anschlusse sollen noch einige Mitteilungen über die Ver- 
wendung der Kunstseide folgen und einzelne Neuerungen be- 
sprochen werden. 

Was lange vorausgesagt wurde, dafs die Kunstseide nach Ver- 
billigang des Rohproduktes auch auf das Gebiet der Weberei mehr 
und mehr eingreifen wird, ist in den letzten Jahren Tatsache geworden. 
Man hat ja schon vor längerer Zeit Seidenbrokate auf den Markt ge- 
bracht, welche insbesondere für schwere Vorhänge Verwendung fanden 
und bei denen der Eintrag aus Kunstseide war. Allmählich fand aber 
die Kunstseide auch Verwendung bei gewöhnlicher Marktware. 

Es ist bekannt, dafs Kunstseide sich zur Broschierung von Blusen- 
stoffen oder Kravatten eignet, ja dafs Kravatten sich ganz aus Kunst- 
seide herstellen lassen. Letztere sind haltbar und haben nur den 
starken, metallischen Glanz, vor dem der milde Glanz der echten 
Seide immer den Vorrang haben wird. In neuester Zeit benutzt man 
Kunstseide vielfach bei Blusenstoffen mit aufgeschweifter Kette und 
erzielt schöne Effekte. Die Verbrennlichkeit spielt ja keine so grofse 
Rolle mehr, weil man diese durch geeignete Mittel auf ein Minimum 
reduzieren kann. Die sogen. Paufysenie, welche aus Kupferoxyd- 
ammoniak hergestellt wird, verbrennt an und für sich sehr langsam. 
Auch die Abnahme der Festigkeit bei erhöhtem Feuchtigkeitsgehalt 
ist nicht so gefährlich und beginnt erst dann Schwierigkeiten zu 
machen, wenn die Kunstseide einen Wassergehalt von 90--95%, des 
Trockengewichtes besitzt. Dagegen ist ein gewisser Grad von Ungleich- 
mälsigkeit in Feinheit und Festigkeit schwer zu vermeiden. 

Die Hauptschwierigkeit bei der Verarbeitung der Kunstseide zu 
Geweben besteht aber auch darin, dafs man sie nur als Schufsmaterial 
benutzen kann. Z. B. bei Blusenstoffen arbeitet man mit einer Kette 
aus meroerisiertem Baumwollgarn. 

Solche gemischte Gewebe aus Baumwolle und Kunstseide lassen sich 
im Stück bisher nicht gleichmäfsig färben. Jenes Mittel, der aufeinander- 
folgenden Behandlung des Gewebes mit mehreren entsprechend ge- 
wählten Farbstoffen oder Beizen, versagt hier, weil Kunstseide sich 
mit allen Beizen und Farbstoffen dunkler anfärbt als Baumwolle. 

Man mufste daher bisher die Garne vor dem Verweben in Strang- 
form färben, um gleiche Farbnüancen auf beiden Garnseiten zuwege 
zu bringen. Dies war jedoch umständlich, und man war gezwungen, sich 
Garne von den verschiedensten Farbtönen auf Lager zu halten. Auch 
das Vorbeizen der Kette läfst sich nur da anwenden, wo es sich um 
eine im voraus ganz bestimmt festgesetzte Färbung der Stückware 
handelt, und trotzdem erhält man nicht genau die gleichen Farbtöne. 
Aufserdem machen alle diese Verfahren eine Nachbehandlung des 
Gewebes nötig; z. В. шив die durch das Beizen rauh gewordene Faser 
geschlichtet und hierauf wieder entschlichtet werden. Es ist aber 
bekannt, dafs jede physikalische oder chemische Behandlung des Ge- 
webes ungünstig auf den Glanz der Kunstseide wirkt. 

J.P.Bemberg Aktiengesellschaft in Barmen-Ritters- 
hausen beseitigt nach D. R.-P. 165218 diese Übelstände dadurch, 
dafs sie versucht, die Baumwolle, welche aus Zellulose besteht, in ein 
Zellulosederivat überzuführen, aus welchem die gewöhnliche Kunst- 
seide besteht und die eine gröfsere Affinität zu Farbstoffen besitzt als 
Zellulose selbst. Die Baumwolle wird somit durch das bekannte 
Mercerisieren im losen Zustande in ein Zellulosederivat bezw. Zellulose- 
hydrat übergeführt. In mercerisiertem Zustande gibt die Baumwolle 
fast mit allen Farbstoffen den gleichen Farbton wie die Kunstseide. 
Allerdings hat die Kunstseide je nach ihrer Herstellungsweise (z. B. 
ob sie ohne oder mit geringer oder starker Spannung getrocknet 
wurde) verschiedene Affinität zu Farbstoffen. 

Nun ist aber bekannt, dafs auch die Baumwolle nur eine um во 
hellere Färbung annimmt, je weiter sie beim Meroerisieren gestreckt 
wird. Man besitzt daher in der teilweisen Streckung ein bequemes Mittel 
zur genaueren Anpassung der Baumwollfärbung an die veränderliche 
Färbung der Kunstseide. Da schliefslich die Baumwolle keinerlei 
physikalischer oder chemischer Behandlung vor dem Färben bedarf, 
so wird auch der schöne Glanz der Kunstseide bei dem neuen Ver- 
fahren nicht beeinträchtigt. 

Offenbar ist das neue Verfahren geeignet, die Einführung der 
Kunstseide in die Weberei zu fördern. 

Damenkleiderstoffe aus mercerisierter Baumwollkette mit Kunst- 
seideeintrag, die beim ersten Augenschein den Eindruck schöner 
Brokate hervorrufen, werden besonders in Frankreich bereits vielfach 
in den Handel gebracht und scheinen sich zu bewähren, da man Klagen 
nicht mehr so oft als früher vernimmt. 

Eine Waschmaschine für Kunstseidenfäden, die auf Spulen 
aufgewickelt sind, und zwar eine besonders für Paulyseide geeignete, 
bat Josef Foltzer in Loewen, Belgien (D. R.-P. 165577) gebaut. 

Nach Fig. 62 besteht die Maschine aus endlosen Ketten a, welche 
über Kettenrollen ed und ef gelegt sind und ihre Bewegung von den 
Scheiben g, h der Antriebswelle i erhalten. Auf jedes dritte und 
vierte Kettenglied ist eine nach aufsen offene Öse i, aufgesetzt, welche 
zur Aufnahme von Stäben 1 dienen, die mit Schalträdern К versehen 
werden. Auf die Stäbe können eine, zwei oder mehrere Spulen m 


aufgeschoben werden. An den Seitengestellen der Maschine sitzen in 
entsprechenden Entfernungen mehrere Klinken n und o, welche in die 
Schalträder k eingreifen und diese beim Umlaufen der endlosen Ketten 
im Sinne der Pfeile drehen, so dafs alle Seiten gleicbmälsig von der 
aus den Trögen p herabrieselnden Waschflüssigkeit getroffen werden. 

Die Spulen werden auf der einen Seite der Maschine eingelegt 
und auf der entgegengesetzten Seite abgenommen. 


Elektrischer Antrieb von Ringspinnmaschinen 
durch Einzelmotore. 


(Mit Abbildung, Fig. 63.) Nachdruck verboten. 

Der Einzelantrieb von Ringspinnmaschinen bietet 
mancherlei Vorteile. Erstlich gestattet er die Abstellung jeder ein- 
zelnen Maschine in Bezug auf Kraftbedarf, so dafs eine ökonomischere 
Ausnutzung des Effektes zu erwarten ist. Ferner sind Schwankungen 
der Betriebsgeschwindigkeit und ein unregelmälsiger Gang der Ma- 
schine weniger zu erwarten als bei mechanischem Betriebe, wodurch 
die Qualität des Garnes besser und wertvoller wird. Aufserdem 


Fig. 63. 2. A.: Elektrischer Antrieb von Ringspinnmaschinen durch Kinselmotore. 
werden sich aber auch weniger Fadenbrüche einstellen und das Garn 
einen höheren Grad der Gleichmälsigkeit erlangen. Man kann infolge 
des ruhigeren Betriebes der Ringspinnmaschinen aber auch die Betriebs- 
geschwindigkeit und dadurch die Produktion wesentlich erhöhen; der 
Kraftverbrauch ist dabei nicht höher, hauptsächlich weil ein Ausgleich 
dadurch herbeigeführt wird, dafs beim Stillstand der Maschine nicht 
wie bei der mechanischen Transmission ein Kraftverbrauch stattfindet. 
Der wichtigste Vorteil ist jedoch, dafs die Maschine an keinen Platz 
gebunden ist, sondern überall aufgestellt werden, kann. Wer die 
Schwierigkeiten kennt, welche bei vorkommenden Änderungen in der 
Maschinenaufstellang die mechanische Transmission zu bereiten ver- 
mag, wird diesen Vorteil zu schätzen wissen. 

Diese und andere Gesichtspunkte werden den Spinner immer mehr 
dazu drängen, der Frage des elektrischen Einzelantriebes von Spinn- 
maschinen näherzutreten. 

In den begleitenden Illustrationen Skz. 1--6, Fig. 63 sind die 
elektrischen Antriebe von Ringspinnmaschinen mittels Einzelmotore, 
in den Ausführungsformen der Electrical Co. Ltd. in London 
(nach „The Textile Recorder“) gekennzeichnet. 

In allen drei Fällen betreibt der Elektromotor durch ein Rohhaut- 
rädchen, welches in ein Zahnrad an der Hauptwelle der Ringspinn- 
maschine eingreift, letztere Maschine. Die Hauptantriebswelle ist 
jene, welche die Blechtrommel für den Spindelantrieb enthält. Der 
Motor ist auf Gleitschienen montiert, auf welchen er verschiebbar ist, 
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so dafs man Zahnräder von verschiedenem Durchmesser zur Änderung 
der Betriebsgeschwindigkeit anbringen’ kann. Die Gleitschienen sind 
auf einem festen, gulseisernen Zwischenboden angeordnet, der so stabil 
ist, dafs die Vibrationen, welche bei dem schnellen Gang des Elektro- 
motors unvermeidlich sind, auf die Maschine nicht übertragen werden. 
Dadurch wird aber ein ruhiger, geräuschloser Gang der Maschine ge- 
sichert, und es werden sich nur geringe Abnutzungen der einzelnen 
beweglichen Teile bemerkbar machen. 

Die Elektromotore sind eingekapselte Drehstrommotore; ihre 
Gehäuse sind feuersicher nach jeder Richtung abgeschlossen, aber auf 
allen Seiten durch aufklappbare Türen zugänglich, um das Schmieren 
und Kontrollieren der einzelnen Teile leicht zu ermöglichen. 

Der Drehstrommotor hat eine Leistung von ca. 5 PS für 360 Spindeln 
bei 220 Volt Spannung. Seine Umdrehangszahl stellt sich auf ungefähr 
1500 Touren pro Minute. Im Kasten ist ein dreipoliger Anlafswider- 
stand angeordnet, der eine kleine Anfangsgeschwindigkeit und nach Über- 
windung des Trägheitsvermögens die Normalgeschwindigkeit gestattet. 

Das Anlassen der Maschine erfolgt durch Einschaltung des Stromes 
mittels eines auf den Kasten aufgesetzten zylindrischen Schaltapparates. 


Kugellager und Fufslager für Spindeln 
von Hall & Stells in Keighley. 
(Mit Abbildung, Fig. 64.) Nachdruck verboten. 

Die Kugellager haben in der Spinnerei sich schon vielfach 
Eingang zu verschaffen gewulst, aber nicht immer wiesen solche einen 
Erfolg auf. In einzelnen Fällen hat man jedoch ihren Wert erkannt und 
besonders bei senk- 
rechten Flügelspindeln 
mithoherUmdrehungs- 
zahl können sie mit 
Vorteil angewendet 
werden. 

Die Zwischenlager 
wurden besonders bei 
den Cap-Spinnmaschi- 
nen (Cheviotspinnerei) 
angewendet, wobei auf 
das Lager als Glocke 
ein Riemenwirtel auf- 
gesetzt wird, der das 
Lager vor Verunreini- 
gung schützt, so dals 
ihre Vorteile sich 
nicht unerheblich ver- 
mehren. 

Skz.6, Fig.64zeigt 
einBanklager, Wir- 
tel und Spule einer 

Cap-Spinnmaschine, 
und in Skz. 7 ist ein 
solches Lager in ver- 
grölsertem Mafsstabe 
wiedergegeben. Die 
Kugeln liegen auf einer 
Platte a aus gehärte- 
tem Stahl, und deren 
Lage ist durch dio 
Bodenscheibe d fixiert, 
die gleichfalls aus ge- 
härtetem Stahl herge- 


Fig. 64, Z A.: Kugellager und Fufslager für Spindein Stellt ist. Auf dieser 
von Hall A Steils in Keighley. Scheibe liegt ein fe- 
dernder Ring o,welcher 


ein Herausfallen der einzelnen Lagerteile beim Ausnehmen und Putzen 
verhindert. Um die Stücke einzulegen, ist es nur notwendig, den Ring 
herauszunehmen und drei Lager zu wenden, wodurch die Scheibe b 
samt den Kugeln herausfällt. Die Bodenscheibe d ist konvex geformt. 
Die Platte a läuft daher nur in der Antriebstelle auf und kann sich 
seitlich wenig verschieben. 

Die Anordnung gestattet ein zentrisches Laufen der Spindel und ein 
Einstellen des Lagers zu einer etwaigen Lageveränderung der Spindel. 

Die gewöhnliche Form solcher Kugellager für Flügelspindel ist 
ähnlich. Die Lagerung wie Skz. 7 hat den Vorteil, dafs sich kein 
Staub im Lager sammeln kann; insbesondere durch die Flansche e, 
welche die Lagerung überragt, wird dem Staub der Zutritt verwehrt. 

Eine andere Lagerform zeigen die Skz. 4 u. 6. Man er- 
kennt in beiden Fällen, dafs die Lagerhülse nicht fest an der Spindel 
anliegt, sondern einen Spielraum lälst, welcher leichtere Einstellung 
der Spindel ermöglicht. 

Die Firma Hall & Stells in Keighley hat auch ein neues 
Fafslager für Flügelspindeln konstruiert, welches in Skz. 1-:-3 im 
Querschnitt, Ansicht und Grundrifs wiedergegeben ist. 

Der Spurzapfen f erhält durch vier Stahlkugeln, die in einer 
Stahlpfanne laufen, eine zentrische reibungslose Lagerung. Die Unter- 
seite der Pfanne ist konvex gestaltet und die Pfanne selbst hat in 
ihrem Fufslager genug Spielraum, um sich genau nach der Spindel- 
stellung einzupassen, wie im vergröfserten Mafsstabe in Skz. 2 dar- 
gestellt ist. Die strichpunktierten Linien zeigen deutlich den Weg, in 
welchem sich das Lager zur Spindel einstellen kann. 


Rundränderwirkmaschine mit Hakennadeln 
von der Mc. Michael & Wildman Mfg. Co. in Norristown. 
(Mit Abbildung, Fig. 65) Nachdruck verboten. 

Die Me. Michael & Wildman Manufacturing Com- 
pany in Norristown (Penns., V. St. A.) hat nach dem D. RP. 
Nr. 155574 eine Rundränderwirkmaschine geschaffen, deren 
Hakennadeln in kegelförmigen Nadelbetten liegen. 

Die Maschine dient vornehmlich der Herstellung von Ränderware 
mit Doppelrandstücken von einer beliebigen Anzahl von Maschenreiben. 
Sie ist zu diesem Zweok mit einer Reihe Einschliefsplatinen versehen, 
welche innerhalb des Nadelkranzes gelagert sind und Haken besitzen, 
die nach unten und innen gerichtet sind. Diese Einschliefsplatinen 
bleiben während der Herstellung der gewöbnlichen Ränderware aufser 
Tätigkeit, sie kommen aber zur Wirkung, sobald die Nadelreibe be- 
hufs Strickens des Doppelrandes aufser Aktion gesetzt wird. 

Diese Anordnung der Einschliefsplatinen gewährt den Vorteil, die 
glatte Ware, aus welcher das Doppelrandstück gebildet ist, während 
des alleinigen Arbeitens des einen Nadelsatzes innerhalb des Nadel- 
kranzes. geschützt halten zu können, so dafs der Doppelrand aus einer 
beliebigen Anzahl von Maschenreihen bestehen kann. Die Einschliefs- 
platinen vermögen nämlich die Ware derartig zu halten, dafs eine Mit- 
nahme der Ware durch die das Randstück ar- 
beitenden Nadeln unmöglich gemacht und da- 
mit einem etwaigen Durchstechen der glatten 
Ware durch die Nadeln des zweiten Satzes bei 
dessen Wiedermitarbeiten vorgebeugt wird. 
Fig. 65 zeigt die Einschliefsplatine x eingehakt 
in die Maschen des langen Doppelrandes und 
die Platine im Begriff, das Garn auf der vorher- 
gehenden Nadel a zu kulieren, sowie die Presse 
in Wirkung, während die Einschliefsplatine die 
alte Ware hält; ferner ist die Einschliefsplatine 
in ihrer vorderen Lage ersichtlich, in welcher sie 
gestattet, dafs die neue Schleife von der Nadel 
unter den Haken der Einsohliefsplatine gezogen 
werde, so dafs letztere beim Rückgang in die 
Schleife eintreten kann. Beide Nadelreihen sind in Wirkung, wenn 
Ränderware gestrickt wird; die Einschliefsplatinen befinden sich dabei 
aufser Tätigkeit und nehmen eine Lage ein, dafs ihre vordere Kante 
in der Bewegungsrichtung der Nadeln der unteren Reihe liegt. Die 
Nadeln des unteren Satzes gleiten an dem vorderen Nasenende der 
Einschliefsplatinen entlang; die Nadeln der unteren Reihe verhindern 
so auch die Einschliefsplatinen am Vorwärtsgang, so dafs diese mit 
dem Gewirk nicht in Berührung kommen können. Die Nadeln der 
oberen Reihe sind immer in Tätigkeit, gleichviel ob Ränderware oder 
Doppelrand gestrickt wird; während des.Strickens des Doppelrandes ist 
dagegen der untere Nadelsatz ganz aufser Tätigkeit. Jetzt können also 
die Einschliefsplatinen auch über die oberen Enden der unteren Nadeln 
ungehindert vor- und rückwärts hinweggehen; dabei befinden sich die 
Einschliefsplatinen in Rückstellung, wie Fig. 65 zeigt, wenn die oberen 
Nadeln im Begriffe sind vorzugehen, und der Haken der Einschliefs- 
үе hält die Ware so, dafs diese durch die „orwärtsbewegung der 

adeln nicht mit nach vorn genommen werden kann. enn die 
Nadeln mit neuen Schleifen zurückgehen, gehen die Einschliefsplatinen 
vor, wobei die neuen Maschen von den Nadeln abgeschlagen und hinter 
den Haken der Einschliefsplatinen gedrängt werden; darauf gehen die 
letzteren zurück, um das Gewirk wieder zu halten. 

Diese neue Anordnung erscheint nicht unpraktisch; es bleibt ab- 
zuwarten, wie sie sich auf die Dauer im praktischen Betriebe be- 


Näh- nnd Flechtindustrie. 
Wäscherei, Färberei und Appretur. 


Befeuchtungsapparat für Garne 
in Kops, Spulen oder Strängen 
von J. Kroell & Co. in Dammerkirch (Elsals). 


(Mit Abbildung, Fig. 66.) Nachdruck verboten. 


Der in Fig. 66 dargestellte Garn-Befeuchtungsapparat 
von J. Kroell & Co. in Dammerkirch (Elsals) ermöglicht es, 
durch ein sicheres und einträgliches Verfahren das Garn anzufeuchten. 
Ein Garnkeller wird unnötig und infolge der grofsen Produktion und 
sicheren Wirksamkeit solcher Apparate wird sich die Maschine un- 
zweifelhaft in der Praxis einführen. 

Die Maschine bietet den besonderen Vorteil, dafs die ganzen Kops 
oder die ganzen Stränge gleichmälsig befeuchtet werden, ohne mit 
Wasser, Chemikalien oder anderen schädlichen Substanzen in Berüh- 
rung zu kommen. Das Anfeuchten läfst sich genau regulieren. Man 
kann so eine bessere Garnqualität erreichen und durch den Apparat 
die vor und nach dem Weifen entstehenden Kringel entfernen. 

Der Apparat besteht aus einem Trog mit reinem Wasser, durch 
welchen ein Nafsfilz läuft, der das Wasser ansaugt und weiterführt. 

Dieser Filz wird über Walzen gelegt, welche ihn hinaufziehen. 
Die Walzen sind derartig verstellbar, dafs sie jede beliebige Feuch- 
tigkeitemenge im Filz zurückhalten. Das zu befeuchtende Garn wird 
auf einem Speisetisch aufgelegt, bis er vollybesetzt ist; und der Ein- 


Fig. 65. Z.A.: Rund- 
rénderwirkmaschine mit 
Hakennadein von der 
Mc. Michael & Wildman 
Муд. Co. in Norristown. 


32 


=" 


wirkung des Filzes überlassen, der doppelt auf den Tisch gebreitet 
wird. Der Filz berührt das Garn und befeuchtet es; dann wiederholt 
man das Verfahren und läfst eine andere Partie des Filzes auf die 
neue Garnlage einwirken. Dies wird solange fortgesetzt, bis der Appa- 
rat, welcher ca. 506 kg Garn aufnimmt, voll ist. Nachdem das Garn 
24 Stunden gelegen hat, ist es fertig zum Gebrauch oder zum Versand. 
Der Filz ist 130 m lang und besteht aus einem Material, welches 
von vornherein eine Beschmutzung oder Fleckenbildung ausschlielst. 

Die Maschine eignet sich gleich gut für Baumwolle und Wolle 
und bedarf eines Raumes von 5,8 m Länge, 1,4 m- Breite und 1,75 m 
Höhe zur Aufstellung. 


Fig. 66. 2. А.: Befeuchtungsapparat für Garne in Kops, Spulen oder Strängen 
ton J, Kroeli & Co. in Dammerkirch (Elsafs). 


Papierindustrie und graphische Gewerbe. 


Maschine zur Herstellung von flachen 
Papiersäcken, 
System Quenard Fröres & Fils in Paris. 
(Mit Abbildung, Fig. 67.) Nachdruck verboten. 


Die Fig. 67 zeigt die Detailkonstruktionen einer unter Nr. 163582 
patentierten und von Quenard Freres & Fils in Paris konstruierten 


Klebstoff schwimmt ein einen Schwamm enthaltender Träger 98, der 
am Ende eines kurzen Armes eines Hebels 99 befestigt ist. Der 
längere Arm des letzteren ist mittels einer geschlitzten Stange 100 mit 
einem Hebel 101 verbunden, welcher auf einer quer durch die Maschine 
laufenden Querachse 102 aufgekeilt ist, die auf der einen Seite der 
Maschine einen Hebel trägt, der eine schwingende Bewegung von einer 
Daumenscheibe erhält. Diese Organe bewirken, dafs das Stück 98 trägt, 
welches den Schwamm in den Kleister eintaucht. 

Die Teile 107, III und 117 (vgl. Skz. 3 u. 4) steigen aufwärts, 
und sobald die Rolle 119 gegen die erste Kante der Schulter 1%0 
beider Hebel 109 gelangt, schwingen die letzteren aus und bewirken, 
dafs die Stempel 117 sich voneinander entfernen, während sie sich 
weiter aufwärts bewegen und in der entfernten Lage so lange verbleiben, 
bis sie auf beiden Seiten bis zur Höhe des Teiles des Papierschlauches 
angelangt sind, der über das Formblech hinausragt. 

Während sich die Scheibe um *J,, Umdrehung weiter dreht, wird 
der Papierschlauch zwischen zwei Teilen 161 hindurebgefibrt, welche 
einen Winkel x, y, z von 90° zwischen sich frei lassen. Diese sind am 
Winkeleisen 160 angebracht, welche am Maschinenrahmen verstellbar 
befestigt sind (Skz. 10). Wahrend der Papierschlauch durch den Winkel 
x, у, Z hindurchgeführt wird, werden die Seiten des Papierschlauches 
zurückgebogen. Durch die genannten Winkeleisen wird aufserdem ver- 
hindert, dafs gewisse Teile des Sackbodens, die in der Arbeitslage III 
mit Leim versehen waren und erst in den nachfolgenden Arbeits- 
gängen benutzt werden, nicht diejenigen Teile des Sackbodens be- 
schmutzen, welche keinen Klebstoff erhalten dürfen. Wenn das den 
Papierschlauch tragende Formblech sich in vertikaler Lage befindet 
(s. Skz. 4, Lage IV), wird das eigentliche Falten zwischen dem Form- 
blech und einer Schwingplatte (einem unteren Formblech) ausgeführt. 

“Das Formblech 122 (Skz. 5 u. 11) bildet an seinem oberen Teil 
einen Winkel von 90°, in den genau die Spitze des Formbleches 7? 
der Scheibe hineinpalst. Sobald der Papierschlauch in die vertikale 
Lage versetzt ist, führt das untere Formblech 122 eine Schwingung 
in der Bewegsrichtung des in Lage IV befindlichen Formbleches 72 
aus, so dafs das von den Winkeleisen vorgezeichnete Falten x, y, z 
(Skz. 13) vollendet und der Kreuzboden gebildet wird, worauf das 
Formblech 122 in entgegengesetzter Richtung zurickschwingt. 

Die Scheibe setzt ihre Drehbewegung ruckweise fort, ohne dafs in den 
Lagen V u. VI (Skz. 4) das Werkstück eine Veränderung erfährt, bis 
schliefelich das Formblech, welches das Werkstück trägt, sich in Lage VII 
(Skz. 4) wagerecht befindet. An dieser Stelle zieht ein Schlitten, welcher 


Maschine, welobe zur Herstellung von flachen Papier- 
säcken mit sogen. Kreuzböden dient. 

Die mit strahlenförmig angeordneten 
Formblechen 72 versehene Scheibe besteht aus 
zwei auf einer Welle 71 befestigten Seiten- 
wänden 69 und 70 (vgl. Skz. 10). In der vor- 
liegenden Ausführung besitzt die Scheibe zwölf 
Formbleche, die alle von gleicher Bauart sind. 

Um ein vollkommenes Falten des Bodens 
zu erzielen, mufs der Papierschlauch (vgl. 
Skz. 12a) auf seinem unteren Teile oder ge- 
nauer auf dem Teile, der die Spitze des Form- 
bleches 72 überragt, ausgeschnitten werden, 
wie durch schraffierte Linien in Fig. 67 ange- 
geben ist. Die Spitze des zu erhaltenden Aus- 
schnittes entspricht der Spitze des Winkels, 
den die Seitenkanten des zugespitzten Form- 
bleches 72 bilden. 

Das Ausschneiden am unteren Teile des 
Papierschlauches geschieht, nachdem die 
Scheibe um !/,, Umdrehung gedreht worden ist. 

Die Vorgänge bei der Herstellung des 
Kreuzbodens sind in Skz. 4 der Fig. 67 sche- 
matisch dargestellt und entsprechend mit I, 
П, Ш, 1", IV, V und VI bezeichnet. 

Zum Ausschneiden des Papierschlauches 
dient ein drehbares Messer 86. In Skz. 1 u. 2 
ist dieses Messer in der Arbeitslänge darge- 
stellt. Der über die Spitze des Formbleches 
hinausragende, auszuschneidende Teil des 
Papierschlauches tritt nach der ersten Zwölftel- 
drehung der Scheibe zwischen das offene Messer 
und eine Unterlage 94 ein. Zu diesem Zweck ist die drehbare Unterlage 
94 zwischen zwei parallel dem Formblech, welches den Schlauch trägt, 
gerichteten Führungsstücken eingesetzt. Diese Unterlage 94 führt unter 
dem Einflufs eines Armes des auf der Achse k aufgekeilten Hebels 95 
eine Bewegung nach rechts aus, ebenso das Messer 86. Da das letztere 
zwischen den Gleitstücken nicht geführt wird, so steigt es zu gleicher 
Zeit aufwärts. In dieser gehobenen Stellung verbleibt das Messer 
so lange, bis der auszuschneidende Papierschlauch sich genau in der 
Höhe des Stückes 94 befindet. In diesem Augenblick wird die Scheibe 
gesperrt und Messer und Unterlage 94 gegen das Formblech vor- 
geschoben. Das Messer verbleibt noch in gehobener Lage über der 
Unterlage so lange, bis der Daumen der Scheibe 64 das Messer gegen 
die Unterlage drückt, wodurch das Papier ausgeschnitten wird. 

Die Scheibe dreht sich dann um ein Zwölftel weiter und bringt 
den Schlauch in Lage III, in welcher das Leimen des Bodens vor- 
genommen wird (Skz. 4). 


Fig. 67. 


Z. A.: Maschin 


zwischen den Führungsstücken, die am Maschinenrahmen angeordnet 
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e zur Herstellung von fachen Papiersäcken, System Quenard Freres & Fils in Paris. 


sind, in wagerechter Richtung hin- und herbewegt wird, mittels zweier 
Häkchen 142 (Skz. 8) das Werkstück von dem Formblech ab und führt es 
zwischen zwei Walzen 143, 144, die es mitnehmen. Die Platten 74 u. 76 
werden vorher von der oben bereits beschriebenen Vorrichtung geöffnet. 
Um nun die Ecke u umzubiegen, wird das Werkstück zwischen 
einen Stempel 145 und eine Walze 146 hindurchgeführt (Skz.8). Eine 
unrunde Scheibe 148, die auf der Querachse 14 aufgekeilt ist und 
gegen eine Rolle 149 eines zweiarmigen Hebels 150 wirkt, auf dessen 
eiem Ende der Schaft des Stempels 145 ruht, hebt in einem be- 
stimmten Augenblick den Stempel hoch, wodurch die Ecke u gefaltet 
wird. Während der Vorschubbewegung der Walzen 143 u. 144 wird die 
Ecke unter der Walze 146 vollständig umgebogen und infolge des Druckes 
der Walze auf den Boden des nunmehr fertigen Papiersackes festgeleimt. 
Während die Herstellung des Kreuzbodens in der eben beschriebenen 
Weise vor sich geht, wird bei jeder Drehung der Flügelscheibe ein 
weiterer Papierschlauch auf das nächstfolgende Formblech der Scheibe 


Diese Leimvorrichtung besteht aus einem Gefäls 96 (Skz. 6 u. 7), 
das man von aufsen mittels eines Eingufses 97 füllen kann. In dem 


aufgeschoben, so dafs zu gleicher Zeit die Kreuzböden einer ganzen 
| Anzahl von Papierschläuchen hergestellt werden. 
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Spinnerei, 
Weberei nud Wirkerei, 


Neue Vorbereitungsmaschinen für die Band- 


weberei 
von P. F. Reinshagen in Barmen. 
(Mit Abbildungen, Fig. 68-:- 74.) 
Nachdruck verboten. 

Auch in der Bandweberei wurden in den letzten Jahrzehnten 
vielfache Verbesserungen eingeführt, welche fast ausschliefslich den 
Zweck hatten, eine rationellere, ökonomischere Fabrikation zu er- 
möglichen und die Leistung der einzelnen Maschinen zu erhöhen. Die 
Geschwindigkeit der Bandstiihle wurde gesteigert, die Betriebsstillstände 
verringert u. 8. f. 

Aber auch in der Bandweberei 
kam die Erkenntnis zum Durch- 
bruch, dafs die Verbilligung der 
Produktion eine verbesserte Vor- 
bereitung zur Voraussetzung 
habe. Deshalb hat P. F. Reins- 
hagen in Barmen gerade diesem 
Gebiet besondere Aufmerksamkeit 
gewidmet und eine Reihe von 
Neuerungen geschaffen, welche ge- 
eignet erscheinen, das Interesse 
der Fachleute wachzurufen. 

Von diesen Neuerungen sind 
zunächst die Spulmaschinen 
für Eisengarne und für leinene und 
baumwollene sowie für Weft Ge- 
nappes und Mohairgarne zu er- 
wähnen, welche mit einer für jeden 
Gang verstellbaren Hebelfüh- 
rung oder mit unverstell- 


festen Gestell, in welches oben die Spindel samt Spule gelagert ist, 
die von der Hauptwelle durch Zahnräder angetrieben wird. Bie ührung 
der Gummikette besorgt ein Fadenführer, welcher aus einem Hebel 
besteht, der an seinem unteren Ende eine Rolle trägt, die durch eine am 
oberen Hebelarm wirkendes Gewicht gegen eine Sohraubengangtrommel 
geprefst wird. Diese Schraubengangtrommel wird durch eine mehrfache 
Zahnradübersetzung, die ins Langsame übersetzt, angetrieben. 

Eine andere neue Vorbereitungsmaschine ist eine Kettenteil- 
maschine zum gleichzeitigen Abwickeln von in Knäueln aufgemachten 
Ketten auf Kettenscheiben. Bekanntlich liefern gröfsere Baumwoll- 
spinnereien die Garne in fertig geschorenen Ketten mit eingelegten 
Kreuzungsfaden, meist sechs bis vierundzwanzig zusammen in einen 
Knäuel aufgewickelt. Die neue Maschine hat nun die Aufgabe, die 
fertig bezogenen Ketten ohne Schwierigkeiten abketten bezw. abwickeln 
zu können. Man erspart mit der neuen Maschine das zeitraubende 
und kostspielige Abspulen der Stränge, das Vorrichten der Schertafeln 


und Verlesrahmen, sowie das eigentliche Scheren. Die Maschine 


wickelt bis zu vierundzwanzig 
Ketten gleichzeitig und schneller 
auf, als bisher eine Kette von 
einem Arbeiter aufgedreht wurde. 

Fig. 73 läfst erkennen, dafs 
die Maschine aus zwei Teilen zu- 
sammengesetzt ist, einem hohen 
Gestell mit einer grölseren Anzabl 
Spannstäben, über welche die Ket- 
tenteile geführt werden, um den 
Fäden eine bessere Spannung zu 
erteilen. Von diesem Spannrahmen 
ab laufen die Ketten der eigent- 
lichen Schermaschine zu, die aus 
drei Reihen Spindeln zu je acht 
Stück besteht. Jede Spindel kann 
für sich angetrieben werden. Der 
Antrieb erfolgt, wie Fig. 73 zeigt, 
mittels Schnurentrieb von der 
Hauptwelle der Maschine. Ober- 
halb jeder Spindelreihe befinden 


baren Führungen für ein und 


sich Fadenführer, welche ein ge- 


ordnetes Auflaufen der Ketten be- 


zwei Spullängen ausgestattet sind. 


Die Doubliermaschinen sind 


werkstelligen. Die Spindeln sind 


ebenfalls zweckmälsig gebaut, 
eignen sich für alle Arten von 
Garnen und sind mit einer auto- 
matischen Ausrückvorrich- 
tung bei Fadenbruch und fertiger 
Spule versehen. Die Ausrückvor- 
richtung bei Fadenbruch ist von 
einfacher Bauart und funktioniert 
sicher. Diese Maschinen werden 
zum Doublieren von zwei bis zwölf Fäden mit unverstellbaren Faden- 
fahrungen für ein bis zwei Spulenlängen gebaut. 

Die Schufsspulmaschinen oder Einschlagmaschinen zeigen die 
Banart der Barmer Bandschufsspulmaschinen und weisen nur bezüg- 
lich der Ausrückvorrichtung eine Neuerung auf, die allerdings 
eine bemerkenswerte Verbesserung dieser Maschine darstellt. Die neue 
Ausrückvorrichtang besteht der Hauptsache nach aus einem Fühlhebel, 
welcher auf der Spule aufliegt und mit einer Laufrolle das Garn be- 
rührt, so dafs das Garn keinen Schaden erleidet. Die Verbesserung 
wurde übrigens im Hefte 1, Ausgabe V der „Technischen Rundschau“ 
dieses Jahrgangs ausführlich besprochen. 

Besonderes Interesse verdienen die Kettenschergeräte, welche 
meist für Handbetrieb eingerichtet sind und für wollene und baum- 
wollene und Eisengarnketten benutzt werden. 

Der Kettenscherbock Fig. 69 besteht aus einem Gestell, 
welches vorn einen Lesekamm erhält, durch den die Fäden zu einer 
Mefswalze geführt werden, die am hinteren Gestelle gelagert ist. Vor 
dieser Melswalze hefindet sich ein Scherkamm bezw. unten eine 
Führungswalze und ein Draht zur seitlichen Begrenzung. Die Kette 
geht um die Mefswalze herum zur Aufwickelspindel des vorderen Ge- 
stelles, die mit einfacher Übersetzung für leichte und mit zweifacher 
Übersetzung für schwere Ketten angetrieben wird. 

Die Kettenschergeräte für seidene und halbseidene Bänder können 
als bekannt vorausgesetzt werden, dagegen haben die Einrichtungen 
für Gammiketten einiges Interesse, weil darüber eigentlich nur 
тер bekannt geworden ist. 

Gummikettenscherbock Fig. 71 besteht aus einem 


Fig. 68. 2. A.: Neue Vorbereitungsmaschinen für die Bandweberei von Р. Е. Reinshagen 
in Barmen. 


bequem ein- und auszulegen und die 
Spulen werden durch Mitnehmer 
fest mit der Spindel verbunden. 

Bekanntlich werden in der 
Gummiweberei die Gummischnüre 
entweder nackt angewendet, oder 
man bekleidet sie mit baumwolle- 
nen oder seidenen Fäden. Das Um- 

Е kleiden der Fäden (Überspinnen 
oder Umspinnen) gewährt den Nutzen, den Gummi vor Beschädigungen 
durch die Zähne des Rietblattes im Bandstuhl zu bewahren. Das 
Umspinnen geschieht auf zweierlei Weise, nämlich entweder durch 
schraubenförmige Umwicklung mit einem oder mehr Fäden, wozu man 
Spinn- oder Fadenmiiblen anwendet oder sich der Plattiermaschinen 
bedient, oder durch Beflechten mit mehreren Fäden, welche in sich 
kreuzenden Schraubengängen einen für sich schon zusammenhaltenden 
Schlauch bilden, dessen Höhlung mit Gummi ausgefüllt ist. In der 
Bandweberei zieht man in der Regel, der Wohlfeilheit halber, das 
Überspinnen mit einer Spinnmühle vor, wobei zudem der baumwollene 
oder seidene Faden in ziemlich steilen Schraubengängen um den Gummi 
herumgewunden wird. 

Zur einfachen Umspinnung von Gummifaden, welche zur Fabrikation 
von Hosenträgerband gebraucht werden, benützt man gewöhnlich eine 
Umspinnmaschine, wie sie Fig. 68 veranschaulicht. 

Der Vorteil der Umspinnung des Gummifadens besteht bekanntlich 
darin, dafs dem Gummi eine weit grölsere Haltbarkeit verlieben wird 
und an Stelle dickerer Gummifäden dünnere Gummisorten bei gleicher 
Elastizität und Zugfähigkeit verwendet werden können. 

Die Maschinen werden einseitig oder beidseitig mit 30 bis 180 
Spindeln gebaut, und jede Spindel liefert ca. ein engl. Pfund um- 
sponnenen Gummi pro Woche. 

Diese Umspinnmaschinen bestehen, wie das Bild Fig. 68 zeigt, aus 
einer Reihe von Flügelspindeln, auf welche Spulen aufgesteckt werden, 
die unten mit einem Antriebswirtel versehen sind ; letzterer wird mittels 
einer Schnur von einer in der Mitte gelagerten Blechtrommel betrieben. 
Mit dieser mittleren Hauptwelle ist der Hauptantrieb verbunden, der 
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aus Fest- und Leerscheibe besteht. Von der Hauptwelle aus werden 
mittels Zahnräderübersetzungen links und rechts zwei weitere Schnuren- 
trommeln angetrieben, die die Liefer- und Warenaufzug-Spulen bewegen. 
Der zu umspinnende Gummifaden wird von oben nach unten gleich- 
mälsig fortbewegt, mit den Umspinnfäden umwunden, und auf die Spulen 


aufgewunden. Gleichzeitig werden auch von unten Fäden geleitet und 
in derselben Weise be- 
handelt. 


In neuerer Zeit wer- 
den meist Gummium- 
spinnmaschinen für 
Doppelumspinnung 
angewendet,bei welchenzu 
gleicher Zeit eine Rechts- 
und Linksumspinnung 
stattfindet. Auch diese Ma- 
schinen finden hauptsäch- 
lich in der Hosenträger- 
fabrikation vorteilhafte 
Anwendung. Die Maschine 
gewährt nicht allein eine 
bedeutende Ersparnis an 
Gummi, weil durch die 
zweifache Umspinnung ein 
dünnerer, also leichterer 
Gummifaden für denselben 
Zweck an Stelle eines 
gröberen und schwereren 
Fadens verwendet werden 
kann, sondern es kann auf 
dieser Maschine das Um- 
spinnen auch rascher er- 
folgen. Jeder Gang, d.h. 
je zwei Spindeln sind näm- 
lich durch eine einfache 
Handbewegung für sich 
ausrückbar, die übrigen 
Spindeln ‚laufen also wei- 
ter, wenn eine Spule neu 
eingelegt wird oder ein 
Faden gebrochen ist, wäh- 
rend bei den bisherigen 
Maschinen jedesmal die 


beschriebenen Einfach-Umspinnmaschine, nur ist die Anzahl der Spindeln 
verdoppelt und die Drehungsrichtung der Flügel entgegengesetzt. 
Fig. 74 gibt ein Bild dieser Maschine, welche sich in der Praxis gut 
eingeführt hat. ` 

Das umständliche Verfahren, welches bisher angewendet wurde, 
um Baumwollgarne durch Einfetten geschmeidig und zähe zu machen, 
indem man diese mit der 
Hand mittels angefetteter 
Bürsten bestrich, verur- 
sachte beim Weben man- 
cherlei Unannehmlich- 
keiten, weil die Garne 
nicht gehörig gleichmäfsig 
gefettet und vielfach be- 
schmutzt wurden, wodurch 
viel Fadenbruch und Ver- 
unreinigungen im Gewebe 
vorkamen. Da in der 
Bandweberei dieses Ein- 
fetten häufig vorkommt, 
hat die Firma P. F. Reins- 
hagen eine Garnfett- 
maschine gebaut, welche 
die Arbeit des Einfettens 
rasch und gleichmäfsig be- 
sorgt. Es werden die ein- 
zelnen Fäden gleichmaleig 
mit Paraffin bestrichen 
und bleiben demnach 
nahezu sauber; dazu wer- 
den sie geschmeidig und 
glatt, weshalb sie als Ket- 
ten leicht durch Litzen 
und Riete gehen und sich 
als Einschlag gut , an- 
legen. 

Die Maschine Fig. 70 
besteht aus zwei Haspeln, 
auf die das Garn aufgelegt 
und gespannt wird. Der 
Haspel liegt vor einer 
Bürstwalze, welche bei 
ihrer Umdrehung das 


Fig. 70. 
Fig, 69—11. 


ganze Maschine stillgesetzt werden mufs, wenn eine Spule abgelaufen oder 
ein Faden gebrochen ist. Man erhält mit dieser Maschine auch bessere, 
glatte und völlig fertige Bänder, weil bedeutend weniger Gummi- 
fehler vorkommen und der doppelt umsponnene Faden eben durch 
die doppelte kreuzweise Umspinnung viel widerstandsfähiger ist, als 
der einfach umsponnene Faden. Die Maschinen werden fast aus- 
schliefslich beidseitig gebaut für 40 bis 180 Gänge d.s. 80 bis 360 
Spindeln. Die ganze Bauart der Maschine ist dieselbe, wie die der vorhin 


Fig. 71. 
Z. A.: Neue Vorbereitungsmaschinen für die Bandweberei von P. F. Reinshagen in Barmen. 


‘Paraffin, das über ihr lose in einer Rinne steckt, aufnimmt und auf 
den sich langsam drehenden Garnstrang aufstreicht. 

Schliefslich sei noch die Garnklopfmaschine erwähnt, welche 
den Zweck hat, leinenen und sonstigen strahnigen Garnen durch Klopfen 
Weichheit und Biegsamkeit zu verschaffen. Dieser Zweck wird dadurch 
erfüllt, dafs das Garn zwischen zwei mit Holzzinken versehenen 
Pfosten a und b Fig. 72 gebracht wird, deren Zinken bei jeder Um- 
drehung der Maschine ineinandergreifen und das zwischengelegte Garn 
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veranlassen, sich den Zinken entsprechend zu biegen bezw. zu glätten. 
Durch diese Bearbeitung wird das Garn biegsam und in kurzer Zeit 
ganz weich. Wie Fig. 72 erkennen läfst, wird der Garnstrang durch 
den vor der Maschine sitzenden Arbeiter um den Pfosten b, dessen 
Stütze c während. des Auflegens nach vorne geklappt werden kann, 
gezogen. Der Arbeiter hat also nichts weiter zu tun, als die Maschine 
in Bewegung zu setzen und den Garnstrang so zu ziehen, dafs der 
ganze Umfang kurze Zeit dem Klopfen ausgesetzt ist. 


Tuchfabrik 


entworfen von 
©. Josephys 
Erben in Bielitz. 
(Ми Zeichnungen 
auf Tafel 4 u. 5.) 
[Schlufs.] 


Nachdruck verboten. 


2. Projekt 
(Tafel 5). 
Das zweite 

Projekt, welches 
an Gröfse und 
Umfang dem er- 
sten vollständig 
gleicht (es han- 
delt sich in bei- 
den Fällen um 
Unterbringung 
einer Tuchfabrik 
mit einer Streich- 
garnspinnerei zur 
Versorgung von 
144 mechanischen 
Webstühlen und 
einer entspre- 
chenden Appre- 
tur), gibt Tafel 5 
wieder. 
Das Projekt 
zeigt die Einrich- 


Fig. 72. 


die Transmission der Wäscherei und Färberei betreibt. Der Raum da- 
neben enthält die Färberei m, und daran grenzt die Trocknerei n mit 
den Trockenmaschinen. Von dort wird die Wolle zum dreistöckigen 
Spinnereigebäude G gebracht, in dessen Parterrelokal p die Wolferei 
untergebracht ist. Daneben ist das Lager o für gefärbte Wolle, und 
in einem abgemauerten Raum befindet sich das Lager g für gewolfte 
Wolle. Die Lagerstöcke steben in Gruppen von elf und drei zu beiden 
Seiten des Treppenhauses, welches in den Hof hinausgebaut ist und 
in den Halbstöcken Abortanlagen enthält. 

Die oberen · Stockwerke des Spinnereigebäudes enthalten, wie 
Fig. 4 zur Dar- 
stellung bringt, 
in drei Feldern 
Krempel- und 
Feinspinnmaschi- 
nen. In dem Mit- 
telfeld sind je 
vier Sätze Ein- 
peigneurkrempel 
zu je drei Krem- 
реш und links 
und rechts davon 
je sechs Ring- 
spinnmaschinen 

von gleicher 
Gröfse wieim Pro- 
jekt 1 aufgestellt. 

Es sind so- 
mit bei dieser Va- 
riante 3x12=36 
Ringspinnmaschi- 
nen bezw. nur 
zwei Sätze Krem- 
peln mehr auf- 
gestellt. 

Allerdings 
kann der obere 
Raum zum Teil 
auch zur Zwirne- 
rei und Haspelei 
verwendet wer- 
den, so dals die 

Maschinensätze 
sich bei beiden 


Fig. 73. 


tung mit einem Spinnereihochbau, bestehend aus Parterre und drei 


Stockwerken, während die Weberei-Vorbereitung, Weberei und Appretur | 


in einem dreiteiligen Shed projektiert ist. Die Spinnerei ist mit di- 
rektem Antrieb von der Dampfmaschine gedacht, Wäscherei, Weberei 
und Appretur dagegen sind mit clektrischem Antrieb projektiert. 

Da das zweite Projekt nur eine Verschiebung der Raumverteilung 
bedeutet, die Maschinensätze dagegen sich ungefähr gleichbleiben, 
kann die Beschreibung in vereinfachter Weise vor sich gehen. 

Folgt man wieder dem Lauf des Arbeitsprozesses, so ist mit 
dem Magazin für Rohwollen C zu beginnen, welches etwas länger ist 
als dasjenige beim Projekt 1. Es ist einstöckig und enthält auch die 
Wollsortierung. Durch eine Strafse getrennt, steht in gleicher Flucht 
das etwas kürzere Haus D mit der Wäscherei 1, dem Musterzimmer в 
und einem Motorraum, in dem ein Elektromotor aufgestellt ist, der 


Fig. 74. 
Fig. 73—74. Z.A.: Neue Vorbereitungsmaschinen für die Bandweberei von P. F. Reinshagen in Barmen. 


Varianten gleich bleiben. Der Antrieb der Spinnerei erfolgt vom 
Maschinenhause z, aus in einem Seilschacht, der sich an der Seiten- 
mauer des Spinnereigebäudes anlegt. Die Teilung des Effektes und 
Effektübertragung in die einzelnen Stockwerke ist dem Querschnitte 
Fig. 2 zu entnehmen. Jenseits des Seilschachtes sind Musterzimmer 
und Materialmagazine in jedem Stockwerke angeordnet. 

Die Garne kommen dann auf einem sehr langen Transport zum 
Garnmagazin t, in die Webereivorbereitung e und schliefslich in ver- 
webfähiger Form als Kette oder Schufs in die Weberei i. Der Web- 
saal falst 150 Buckskinwebstühle der in der Beschreibung des Pro- 
jektes 1 angegebenen Gröfse. 

Hinter der Weberei liegt die Ausnäherei und Nopperei k, mit viel 
grölserem Flächenraum als im Projekt 1. 

Vorne schliefst sich die Nafsappretur k an mit achtzehn Wasch- 
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maschinen, elf Walken und zehn Rauhmaschinen. Die Maschinenauf- 
stellung ist hier günstiger, weil der Transport der Loden ein kürzerer 
ist. Sehr praktisch ist neben der Nalsappretur das Rahmlokal dispo- 
niert. Ein Gang in der Mitte der Weberei und des Appreturgebäudes 
trennt die Trookenappretur g von der Nafsappretur k. 

Auch hier ist die Maschinenaufstellung vorteilhafter und die Lage 
zum Dekatierraum f günstiger. Im letzteren Lokal ist jetzt auch neben 
der Dekatiermaschine eine Glanzabziehmaschine angeordnet. 

Die fertigen Gewebe werden schliefslich im Verwaltungsgebäude 
A aufgestapelt; die räumliche und bauliche Einrichtung dieses Ge- 
bäudes ist ganz gleich, wie beim Projekt 1. 

Das Projekt 1 verlangt einen Grundkomplex von 219x130 m = 
30 441 qm, hingegen das Projekt 2 einen solchen von 160x159 m = 
25440 qm, somit um 5001 qm weniger als das Projekt 1; das ist 
bei einem Vergleich beider Varianten der markanteste Punkt. 
Durch Umwandlung des Spinnereisheds in einen dreistöckigen Geschofs- 
bau wird an verbauter Bodenfläche erspart. Somit wird sich das 
zweite Projekt dann empfehlen, wenn man einen beschränkten 
Bauplatz zur Verfügung hat. Der Transport der Spinnereiprodukte 
kann ohne Schwierigkeiten erfolgen. 

Die Gebäudegruppierung des zweiten Projektes ist nicht schlecht, 
doch läfst die des ersten einen kontinuierlicheren Verlauf des Gesamt- 
arbeiteprozesses zu. Besonders der Transport der getrockneten, ge- 
färbten Wolle in das Wolfereilokal ist beim zweiten Projekt sehr 
umständlich. 

Die Raumverteilung des Weberei- und Appretursheds ist, wie 
bereits erwähnt wurde, beim zweiten Projekt vorteilhafter, und auch 
die Maschinenanfstellung in der Appretur ist jener des ersten Projektes 
in mancherlei Beziehung vorzuziehen. 

Die Variante I hat aber unstreitig einen ausschlaggebenden Vor- 
teil, der nur dann nicht mehr mafsgebend ist, wenn die Kosten des 
Baugrundes zu hoch sind, und auch ein Bauplatz von nötigem Ausmals 
nicht zur Verfügung steht. Die Lage des Maschinen- und Kessel- 
hauses, die Teichte Effektübertragung und Teilung des Effektes nach 
beiden Seiten und die leichte und billige Versorgung der dampfbedürftigen 
Räume mit Dampf werden das Projekt immer als die bessere Lösung 
erscheinen lassen. Die zentral gelegene Betriebsstätte wird aber auch 
billigere Transmissionsanlagen erfordern, und die zweite Variante wird 
nur dann vorzuziehen sein, wenn eine billige Betriebsquelle eine 
weniger kostspielige elektrische Kraftübertragung ermöglicht. 

Jedenfalls verdienen beide Projekte die Aufmerksamkeit der in 
Betracht kommenden Interessenten. 

Es ist wohl selbstverständlich, dafs vom baulichen und hygienischen 
Standpunkte aus beide Projekte sich in gleichwertiger Weise als feuer- 
sicherer Bau durchführen lassen. Auch die Einrichtungen des Ge- 
schofsbaues können so getroffen werden, dafs sie in hygienischer Be- 
ziehung vollständig einwandfrei sind. Die natürliche Beleuchtung des 
Spinnereigebäudes lälst sich bei der gewählten Spannweite des Gebäudes 
von 24m und bei den projektierten in der Fassade ersichtlichen 
Fenstergröfsen so günstig gestalten, dafs sie kaum hinter einer Shed- 
saalbeleuchtung zurücksteht. 


Neuerungen in der Kunst-Seidenindustrie. 


Nachdruck verboten. 


Im Anschlufs an den Artikel über Kunstseide in Heft 4, Aus- 
gabe V der „Technischen Rundschau“ d. J. mögen im nachstehenden 
noch einige Neuerungen auf diesem Gebiete Erwähnung finden. 

Wie in jenem Artikel festgestellt wurde, verwendet man als Roh- 

rodukt heute in der Hauptsache die Viskose. Ihre Herstellung wird 

Andurch erschwert, dafs in der Viskoselösung Luft oder Schwefel- 
kohlenstoff vorhanden ist. Um auf Kunstseide verarbeitet werden 
zu können, mufs die Viskoselösung unbedingt frei von Luft oder 
in Lösung gehaltenem, freiem Schwefelkohlenstoff sein, weil beim 
Spinnen der Viskose z. В. der Faden am Rand der Spinndüsen beim 
Austritt der Luftblasen oder Blasen von sulfokohlensaurem Gas in dem 
Fixierungsbad abreifsen würde. Man hat nun bereits die in Suspension 
befindliche Luft in der Weise aus der Viskose entfernt, dafs man 
letztere der Saugwirkung einer Luftpumpe ausgesetzt hat. Die Vis- 
kose ist jedoch eine zähe, klebrige Substanz, aus der die Luft nicht 
ohne weiteres herausgesaugt werden kann. Die Entfernung der Luft 
gelingt nur, wenn man die Viskose in sehr dünner Schicht verteilt 
und in diesem Zustand einer Durchknetung unterwirft, damit sozusagen 
alle Molekule der Viskose in einem gegebenen Augenblick an die 
Oberfläche der Schicht gelangen und damit die gesamte in der Masse 
eingeschlossene Luft oder der gesamte Schwefelkohlenstoff durch die 
Pumpe herausgesaugt werden kann. Technisch wird dies so ausgeführt, 
dafs man die Einwirkung des Vakuums auf die zu behandelnde Viskose 
in einem zweckmälsig konisch ausgebildeten Behälter vornimmt, der 
einen drehbaren Kegel und knetend wirkende Spatel enthält. 

Eine weitere Klippe zeigt sich bei der Bildung der Fäden. 
Bekanntlich wird das Kollodium zwecks Durchpressens durch die 
Spinndüsen in einem mit diesen verbundenen Zylinder komprimiert, 
der durch einen sich in ihm bewegenden Kolben in zwei Kammern 
geteilt ist, von denen die eine zur Aufnahme der Rohmasse, die andere 
zur Aufnahme des flüssigen Druckmittels bestimmt ist. Als solches 
kommt Wasser zur Anwendung. Hiermit sind aber verschiedene Nach- 
teile verbunden. Tritt eine Undichtheit zwischen dem Kolben und 
der Zylinderwandung ein, so gelangt das Wasser in den Kollodium- 


raum. Es bilden sich, da aus dem Kollodium durch das Wasser Nitro- 
zellulose gefällt wird, Klumpen, welche die feinen Düsenöffnungen, durch 
welche das Kollodium geprefst werden soll, derart verstopfen, dafs die 
Apparate während des Betriebes auseinandergenommen werden müssen. 
Aber auch bei guter Abdichtung zwischen Kolben und Zylinder kann 
der gleiche Übelstand dadurch hervorgerufen werden, dafs die Zylinder- 
wandung durch das Wasser benetzt wird. Hat nämlich der Kolben 
das Kollodium herausgeprefst, so tritt bei seinem Rückgange das an 
den Wandungen haftende Wasser mit der neuen Kollodiumeubstanz 
in Berührung, wodurch ebenfalls Klumpenbildung hervorgerufen wird. 

Um diese Mifsstände zu beseitigen, wird neuerdings als Druck- 
mittel an Stelle des Wassers ein Lösungsmittel für Nitrozellulose, 
Amylacetat, angewendet. Dieses darf selbst in grölseren Mengen vor 
dem Drucke in den Kollodiumraum eintreten, ohne eine Klumpen- 
bildung hervorzurufen. Auf diese Weise ist man in der Lage, ohne 
derartige Störungen Fäden aus genannten Lösungen zu erzeugen. 

Die Fäden werden bei ihrem Austritt aus den Spinndüsen che- 
mischen Prozessen unterworfen, um sie zum Erstarren und zur 
Annahme anderer auf die Haltbarkeit bezüglicher Eigenschaften zu 
veranlassen. Bisher liefs man den austretenden Flüssigkeitsstrabl, 
der sich zum Faden verwandeln sollte, in ein Fixierungsbad eintreten. 
Diese Methode hat man jetzt dahin abgeändert, dafs gleichzeitig mit 
dem Austritt der Kollodiumlösung aus der Düse auch Fallungs- 
flüssigkeit austritt, welche die den Faden bildende Masse röhren- 
formig umhüllt. Zur Ausführung dieses Prozesses ist die Spinndüse, 
welche mit dem Kollodiumraum in Verbindung steht, mit einem dicht 
abschliefsbaren Mantel versehen, der sich unten so weit verengert, 
dafs um die Spinndüse nur eine ganz enge, zylinderförmige resp. ring- 
förmige Öffnung bleibt. Wird in diesen Mantel das Fällungsmittel 
eingeprefst, so bildet es um den austretenden Faden eine Art Flüfsig- 
keitszylinder, einen röhrenförmigen Strahl, der den Faden umhiillt. 

Eine weitere Neuerung betrifft eine drehbare Spinndüse, 
bei welcher der in einer Fassung drehbar gelagerte, als Rohr ausge- 
bildete Düsenkopf an seinen beiden Enden Schraubennuten aufweist, 
welche die Viskose, die zwischen der Fassung und dem Robr nach aufsen 
zu entweichen sucht, stets nach der Mitte des Rohres zurückführen. 

Um diese Fäden aufwinden zu können, wird eine Garnwinde 
benutzt, bei welcher zwei Kronen derart zusammengestellt sind, dafs 
der Fadenführer nach Auflaufen einer gewissen Meterzahl von einer 
Zählvorrichtung selbsttätig verschoben wird, so dafs der Faden 
dann auf die Nachbarwinde aufläuft. Während dieser Zeit kann die 
erste Winde ausgewechselt, resp. das aufgelaufene Garn abgenommen 
werden, so dafs Zeitverluste vermieden werden. 

Die letzte Konstruktion hat eine Waschmaschine für auf 
Spulen gewickelte Kunstfäden zum Gegenstand. Ihre Eigen- 
tümlichkeit besteht darin, dafs die Spulen mit ihren Achsen in offene 
Lager einer endlos senkrecht geführten Kette eingelegt werden. Auf 
beiden Seiten oberhalb des Gestelles sind mit Siebböden versehene 
Flüssigkeitsbehälter angeordnet, aus welchen ein feiner Regen auf die 
schrittweise um ihre eigene Achse und um das Gestell laufenden Spulen 
herabrieselt. 


Schützenauswechslung für Webstühle 


von Herm. Schroers in Krefeld. 
(Mit Abbildung, Fig 75.) Nachdruck verboten. 


Herm. Schroers’ Maschinenfabrik in Krefeld hat eine 
Schützenauswechselvorrichtung konstruiert (D. R. P. 164098), 
welche die Auswechslung der erschöpften Schützen gegen frisch ge- 
füllte während des vollen Betriebes vornimmt. 

Die Einrichtung ist in der Fig. 76, Skz. 1-6 dargestellt. Skz. 4 
stellt eine Seitenansicht, Skz. 5 die Vorderansicht und Skz. 3 die Ober- 
ansicht der Ausweohselvorrichtung dar. Skz. 1 und 2 geben einzelne 
Teile, Skz. 6 die Gesamtanordnung im Stuhle wieder. 

Ein Exzenter a bewegt durch den zweiarmigen Hebel b, der auf 
dem Zapfen o drehbar gelagert ist, einen Haken с hin und her. Dieser 
wird beim Gang des Webstuhles durch eine verstellbare Schraube d, 
welche durch ein Querstück mit der Stange e verbunden ist, zu einer 
bestimmten Bewegung gezwungen. Drückt man die Stange e nieder, 
so legt sich ein an ihr drebbar befestigter und durch eine Feder (Skz. 5) 
beeinflufster Haken f unter den Anschlag g. Der Haken o sinkt nach 
unten und greift in den am Arme h befestigten Stift i. Der Arm h 
mit dem in seinem oberen Teil sich befindenden gefüllten Schützen 
wird nun bei der Vorbewegung des Hakens с mit nach vorne ge- 
zogen; hierbei gleiten die dreieckigen Ansätze k, die rechts und links 
an dem Schützenhalter angebracht sind, über die Rollen 1 an der 
Lade und drücken diese sowie das die Schützenkastenvorderwand 
bildende Winkeleisen m in die kastenförmige Aussparung der Lade. 
Der gefüllte Schützen wird hierbei von vorne neben den leerge- 
laufenen gebracht, welcher beim weiteren Vorschwingen des Armes h 
durch die federnde, nach hinten ausschwingende Rückwand der Lade 
herausgedrückt wird. 

Skz. 1 zeigt die Stellung des Zubringers und der Lade gerade in 
dem Augenblick, in welchem das Gestänge noch beim Ausschwingen 
begriffen ist. Der gefüllte Schützen ist neben den erschöpften gebracht 
und hat diesen bereits aus der Ladenbahn nach hinten gedrückt. Dem 
Druck des gefüllten Schützens gegen den leergelaufenen nachgebend, 
bat sich die Schützenkastenrückwand r aufgeklappt. Die Hinterwand 
des Schützens ist aber so gebaut, dafs sie sowohl durch eine Schwellung t 
und im Verein mit dem Winkeleisen m beim, Gange des Stuhles dem 
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Schützen hinreichenden Halt verleiht als auch durch ihre Drehung um 
den Bolzen в beim Einführen des vollen Schützens dem erschöpften 
Schützen den Weg zum Entweichen freigibt. Sobald aber die Ansätze k 
über die Rollen l hinaus sind, heben sich die Rollen 1 und das Winkel- 


eisen m durch Federdruck wieder, und der vorgebrachte gefüllte. 


Schützen wird festgehalten, während der unter dem Einflusse einer 
Feder stehende Arm h zurückgeht. Durch Anstofsen an eine am fest- 
stehenden Arme n angebrachte Rolle q hakt sich der Haken f aus, 
und die Stange с schnellt durch eine Feder in die Höhe, wodurch 
auch die Verbindung zwischen dem Haken с und dem Arme h gelöst 
wird. Die dreieckigen Ansätze gleiten nicht wie beim Vorschwingen 
des Zubringers über die Rollen 1, sondern letztere sind so gelagert, 
dafs sie von den beiden Ansätzen von unten gefalst, an der schiefen 
Ebene entlang gleitend, in die Höhe gehoben werden und dann wieder 
durch ihre Schwerkraft niederfallen. 

Skz. 2 veranschaulicht den Augenblick, in dem der neu eingebrachte 
Schützen in der Lade bereits seine richtige Lege erhalten hat, aber 
such gleichzeitig schon der leergelaufene Behützen vollständig durch 
die Rückwand des Schützenkastens herausgeworfen worden ist. Eine 
Feder zwingt sofort nach Freigabe des leergelaufenen Schützens die 
Schützenkastenhinterwand zur Einnahme der ursprünglichen Lage. 

Beim Gange des Stuhles legt jetzt der Weber einen neuen Schützen 
in den Schützenhalter am Arme h ein, und ein Druck auf den Kopf p 
genügt, um den leeren Schützen gegen einen gefüllten umzuwechseln. 


werden, ist in der Baumwollbranche eine Vorliebe zu erhöhter 
Musterung bemerkbar, und in der Blusenstoff- und Zepbyrfabrikation 
bat die Musterung ganz aufserordentliche Fortschritte gemacht. 

Bekanntlich kann die Musterung von Geweben entweder durch 
bestimmte, regelmälsige, aber auf verschiedenen Teilen der Fläche 
verschiedene Verschlingung der nämlichen Kettenfäden und des näm- 
lichen Schufsfadens erfolgen oder durch Einweben besonderer und zum 
Muster gehöriger, vom Grundgewebe ganz unabhängiger und oft in 
mehreren Farben angewendeter Schufsfäden (Broschierung etc.) oder 
durch Anwendung besonderer, ausschliefslich für das Muster bestimmter, 
in das für sich bestehende Grundgewebe eingebundener Kettenfäden 
(aufgelegte oder aufgeschweifte Muster) oder durch Heranziehung von 
Dreherbindung behufs Erzielung durchbrochener Muster oder durch 
Zusammenweben zweier oder mehrerer Zeuge. 

Man kann aber auch eigenartige Musterungen erreichen durch Heran- 
ziehung besonderer Apparate, wie: Nadelsticklade, Häkchenstablade, 
Kämme mit divergierenden Zähnen oder muldenförmig gestellten Zäh- 
nen, die sich auf- und abbewegen und entweder den Ketten- oder Schufs- 
faden oder beiden eine wellenförmige Lage erteilen. Die Musterung kann 
auch durch Verwendung verschiedenfarbiger, verschieden starker oder 
verschiedenartiger Garne in einem Gewebe belebt werden. So kann 
man etwa mercerisierte Baumwolle und Tussahseide verarbeiten. Alle 
angeführten Arten von Musterungen kommen heutzutage in der Baum- 
wollweberei vor, und besonders auf dem Gebiete gerauhter Zephyre, 
Flanelle, Barchente, Kalmucks, 
Biber u. s. w. wird in dieser Hinsicht 
sehr viel geleistet. 

Im gleichen Verhältnis, wie die 
Masterung in der Baumwolle stieg, 
sank sie in der Wollbranche oder 
nahm einen exotischen Charakter 
an. Bei Kleiderstoffen nahm die 
Verwendung von melierten Kamm- 
garn von Mouliné, Jaspé und Mouliné- 
Jaspé sowie von Vigoureuxgarnen 
immer mehr zu; ebenso zog man 
Cheviotmélégarne mehr und mehr 
heran. Die Homespungarne mit den 


` Fig. 75. 2. A.: Schützenauswechslung für Webstühle von Herm. Schroers in Krefeld. 


Über Gewebemusterung. 


Nachdruck verboten. 


Wenn man die Entwicklung der Musterung von Geweben in den 
letzten Jahrzehnten verfolgt, werden ganz eigentümliche und inter- 
essante Erscheinungen wahrnehmbar. 

Man kann behaupten, dafs die Musterung sich auf einzelnen Ge- 
bieten ‚in entgegengesetzter Richtung bewegt hat. Dort, wo einst 
eine ausgesprochene Musterung vorhanden war, wo sich das Weberei- 
ornament am meisten entwickelt hat, in der Kleiderstoffbranche 
ist das Ornament fast ganz geschwunden. An Damenkleidern 
finden wir nur selten einen ornamentalen Schmuck. Meist sind die 
Stoffe einfarbig und haben eine durchgehende einfache Bindung. So 
sind die Cheviotgewebe mit Köperbindung etwa 3:3 oder solche 
Kammgarngewebe sehr beliebt. In solchen einfarbigen feinen 
Kammgarnstoffen tritt häufig ein eigenartiger Effekt in Streifen in der 
Ketten- oder Schufsrichtung oder in beiden Richtungen (Karobildung), 
der durch rechts- und linksdrähtige Garne hervorgerufen wird. 

Karrierte Gewebe (Pepita und dergleichen) verschwinden nie ganz, 
und jede neue Mode bringt solche mit Variationen. So werden z. B. 
kleinkarrierte Stoffe mit farbigen Streifen, die ein grofses Karo for- 
men, vielfach verwendet. Hierbei kann der farbige Streifen nur aus 
Einzelfäden von anderer Farbe als sie die Fäden des Kleinkaros besitzen, 
bestehen, oder es können die Kleinkaros durch breite Atlasstreifen in 
anderer Farbe in grofse Quadrate өн sein. 

Auch sogen. schottische Muster d. h. eine Karobildung durch 
breite Farbstreifen in Ketten- und Schufsrichtung halten sich immer 
in Mode. 

. Diese Schotten sind schon die äufserste Leistung in der Musterung. 

Eine Ausnahme machen Blusenstoffe, die meist Musterstreifen 
haben, welche durch eine aufgelegte oder aufgeschweifte Kette erzielt 
werden. Die Musterung bewegt sich hierbei gewöhnlich in einfachen 
Grenzen, mit Vorliebe werden geometrische Figuren, zumeist Quadrate 
verwendet. Man kann hierbei die schönsten Muster noch mit Schäften 
und Schaftmaschinen herstellen. 

Während die Kleiderstoffe aus Wolle immer weniger Muster ent- 
halten und selbst Seidenkleider mit besonderer Vorliebe aus einfachem 
Seidentaft hergestellt, höchstens bedruckte Foulards herangezogen 


mitversponnenen weilsen Stichel- 
haaren traten in den Vordergrund. 
Die Noppen-, Nigger- und andere 
Effektgarne aus Streichgarn traten 
auf. ie Musterung beschränkte 
sich darauf, dem Warenbild eine 
be Sprenklung zu geben oder 
lurch die folgende Appretur einen 
pelzartigen Charakter zu verleihen. 
Einzelne Partien wurden stärker ge- 
rauht, so dafs aus einem kurzen 
Plüsch ganze Büschel heraustreten. 

Aber auch sonst ging die Muste- 
rung Eigenheiten nach. Bei Kleider- 
stoffen wurde ein Besatzstreifen 
mit börtelartigem Charakter mitgewebt, so dafs der Aufputz nicht 
mehr aufzunähen war und an der Warenoberfläche vorstand, sondern 
in der Ebene des Gewebes verblieb. 

Während demnach bei feineren Geweben die Musterung bergab 
ging, so dafs in Kleiderstoffwebereien aus Wolle die Jacquardmaschine 
fast ganz entbehrlich würde, ist in anderen Teilen und Gebieten der 
Weberei das Bedürfnis nach einer ausgesprochenen Musterung unver- 
mutet aufgetreten. 

So hat anfänglich niemand verlangt, dafs die einfachen Kokos- 
matten eine Musterung erhalten, und man hat sich mit den einfarbigen 
naturtreuen Vorlegern begnügt. Später mufste wenigstens in jeder 
Ecke ein farbiger Punkt, ein Quadrat oder eine Rosette sein; dann ver- 
langte die launische Mode farbige Streifen und heute bereits Muster. 

` Bei solchen Matten und bei Laufern ist aber eine Vorliebe für 
einfache Musterung unverkennbar, und auch die einfachen geometrischen 
Formen sind sehr zur Musterung geeignet. 

In der Teppichweberei ist ein Zug nach Verringerung der 
Farben und Verwendung von gedeckten Farben bemerkbar. Auch hier 
bat das Ornament einen selbständigen Zug und wandelt andere, neue 
Bahnen. Die orientalische Musterbildung ist verschwunden und die 
„moderne“ hat ihren Einzug gehalten. Allerdings behauptet sie 
schwer das Feld, und die Majorität des Publikums hält noch immer 
an den alten Mustern fest. 

Sehr interessante Neuheiten wurden besonders in Changeant- oder 
schillernden Bändern durch Druck und komplizierte Schweifung der 
Kette gebracht. Auch geflammte, flammierte und chinierte Zeuge 
wurden in vielen Varianten auf den Markt geworfen und behaupteten 
zeitweilig das Feld. 


Vorrichtung für Jacquardkartenschlagmaschinen zum Ab- 
stempeln, insbesondere zum Numerieren der Karten von Her- 
mann Ulbricht in Chemnitz. (D. R.-P. 168672.) Diese Vor- 
richtung ist dadurch gekennzeichnet, dafs das Stempeln der bereits 
geschlagenen Karten von dem den Schlagnadelrahmen der Karten- 
schlagmaschine bewegenden Hebel aus durch einen am Kartentisch 
befestigten Numerierstempel unter Mitwirkung eines gleichzeitig in 
seine Arbeitsstellung gebrachten Widerlagers erfolgt. 
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Fortschritte im Bau elektrischer Antriebe für 
Spinnmaschinen 
von den Siemens-Schuckert-Werken G. m. b. H. in Berlin. 
(Mit Abbildung, Fig. 76.) Nachdruck verboten 


Die Siemens-Schuckert Werke G. m.b. Н. in Berlin haben 
neue elektrische Antriebe vonSpinnmaschinen, besonders 
für Baumwollspinnereien geschaffen, welche iu der Hauptsache aus 
reinen Kurzschlufsmotoren bestehen, die den Vorzug der Billigkeit, 
Einfachheit und des geringen Raumbedarfes haben. 

In Baumwollspinnereien verlangt man zunächst einen elektrischen 
Antrieb, der nicht feuergefährlich ist, und bei dem die 
Betriebsgesohwindigkeit der angetriebenen Arbeitsmaschine 
dem Garnmaterial und der Garnnummer angepalst werden kann. Es 
ist auch von Wichtigkeit, dafs das Anlaufen der Maschine langsam 
erfolgt, weil eine rasche Einrückung der vollen Geschwindigkeit unver- 
meidliche Stöfse und Fadenbrüche zur Folge hat. Kin solcher Antrieb 
mufs auch ein starkes regelbares Anzugsmoment besitzen, da Spinn- 
maschinen, во lange die Massen nicht die volle Geschwindigkeit erlangt 
haben, schwer anlaufen. Endlich wird auch ein ökonomischer Betrieb, 
geringe Anschaffungskosten und ein kleiner Raumbedarf bei Einzel- 
antrieben vorausgesetzt. 

Die Gleichstrommotoren, deren Umdrehungszahl ohne besondere 
Energieverluste durch Feldregulierung oder durch Änderung der Anker- 
spannung geändert werden kann, haben mancherlei Nachteile. So 
mufs man den Motor gänzlich einkapseln, um dem Kommutator die 
Feuergefährlichkeit zu benehmen, wodurch die Leistung sich verringert, 
der Raumbedarf gröfser und die Anschaffungskosten teurer werden. 
Ventilierte gekapselte Motoren sind wohl billiger und bedürfen weniger 
- Raum, aber man benötigt 
eine kostspielige Ventilations- 
anlage, die von aufsen kalte 
Luft zuführt. Ebenso muls 
man bei Feldregalierung 
gröfsere und teurere Motore 
verwenden, während bei Re- 
galierang mit Ankerspan- 
nung die Primärstation teurer 
wird. 

Auch der Drehstrommotor 
mit Schleifringen zeigt man- 
cherlei Mängel. 

Wird eine Veränderung 


bw der Tourenzahl während des 
Betriebes nicht verlangt, so 
4 werden bisher vielfach sogen. 


polumschaltbare Motoren ver- 
wendet, mit denen die Ma- 
schine zunächst auf niedrige 
Tourenzahl gebracht werden 
kann, so dafs ladenbrüche nicht zu befürchten sind. 

Mit Rücksicht darauf, dafs die Spinomaschinen anfangs schwer 
anlaufen, müssen die an sich schon teuren Motoren sehr reichlich be- 
ınessen werden, da eine Verstärkung des Anlaufmomentes durch Er- 
höhung der Netzspannung mit Rücksicht auf die anderen Betriebe 
nicht zulässig ist. 

Bei dem neuen Antrieb hat man neben dem Hauptnetz zur Speisung 
der Kurzschlufsmotoren ein besonderes Hilfenetz von geringerer 
Spannung und l’eriodenzahl vorgesehen. Die Kurzschlufsmotoren wer- 
den beim Aulassen zunächst auf dieses Hilfsnetz geschaltet und dann, 
nachdem die Spinnmaschine eine Zeitlang mit geringerer Umdrehungs- 
zahl gelaufen ist, auf das Hauptnetz umgeschaltet. 

Die den Strom für das Hauptnetz liefernde Drehstrommaschine 
‚wird entweder mit der eigentlichen Hauptmaschine direkt gekuppelt 
oder durch einen besonderen, vom Hauptnetz gespeisten Drehstrom- 
motor mit Schleifringen angetrieben. Da der Anzugsmoment der 
Motoren mit dem Quadrat der Spannung ansteigt, so wird in der 
ersten Zeit, in der die Maschine schwer anlaufen kann, vorteilbaft die 
Spannung des Hilfsnetzes erhöht, was ohne weiteres möglich ist. 

Wird der Generator des Hilfenetzes durch einen besonderen Dreh- 
strommotor mit Schleifringen angetrieben, so hat man den grofsen 
Vorteil, die Periodenzahl und damit die Umdrehungszahl der Spinn- 
maschinenmotoren beim Anlassen ändern zu können. Da diese Motoren 
in der Regel nacheinander angelassen werden, so kann der Generator 
für das Hilfsnetz und somit dessen Antriebsmotor sehr klein genommen 
werden. Beim Antrieb des Hilfsgenerators durch einen besonderen 
Motor kann ınan das Aggregat in unmittelbarer Nähe des Spinnsaales 
aufstellen und dadurch die Leitungsanlage des Hilfsnetzes verbilligen. 
Die Kosten der Leitungsanlage werden dadurch viel geringer als bei 
Schleifringmotoren oder polumschalteten Motoren gegenüber den reinen 
Kurzschlufsmotoren; letztere können auch eine kleinere axiale Aus- 
dehnung haben. 

In Fig. 76 ist der Antrieb einer Spinnmaschine dargestellt. m, 
ist der die Spinnmaschine з antreibende Kurzschlufsmotor. Wenn der 
Umschalter п den Motor mit den Kontakten I verbindet, so liegt der 
Motor am Netz n,, das von der Hilfsdynamo d, gespeist wird. d, 
wird vom Drehstrommotor m, angetrieben, der seinen Strom dem von 
der Hauptdynamo gespeisten Netz n, entnimmt. Durch Umlegen des 
Umschalters auf die Kontakte II wird der Motor m, direkt an das 
Hauptnetz n, angeschlossen. 


Fig. 76. 2. A.: Fortschritte im Bau elektrischer 
Antriebe für Spinnmaschinen con den Siemens- 
Schuckert- Werken G. т. b. Н. in Berlin, 


Neuerungen an Spulmaschinen. 
(Mit Abbildungen, Fig. 77--80.) 
Nachdruck verboten. 
Die neuen Einrichtungen an Spulmaschinen, welche 


"nachstehend beschrieben werden sollen, betreffen deren verschiedene 


Mechanismen. Л 

Es mag zunächst eines bequem zugänglichen, kompendiös ge- 
bauten Aufsteckgestelles für Spul- und Doubliermaschinen 
Erwähnung getan werden, welches sich Karl Schwartz in M.-Glad- 
bach schützen liefs. 

Das Gestell, Fig. 77, besteht aus den beweglichen Hauptteilen h, 
von denen h einen im Bogen gekrümmten Rahmen darstellt, auf 
dem beliebig viele Spindeln für die Kötzer eine solche Anordnung 
finden, dafs ihre Spitzen nach der Ose a als Vereinigungspunkt der 
ablaufenden Fäden zeigen und von dort aus gemeinschaftlich zur 
Aufwicklung gelangen. Der Bügel h besitzt unten einen Zapfen 
und dreht sich mittels seiner leicht im Träger z, so dafs, um zu 
dem rückwärtigen Kötzer zu gelangen, ein einfaches Wenden des 
Teiles h um den Zapfen bei z genügt. Der Teil z oder der Träger h 
hängt in einem Scharnier und kann um dessen Bolzen bei Bedarf 
jederzeit nach voro ausgeschwungen werden; er fällt ferner zufolge 
seines Eigeugewichtes jedesmal wieder in seine Normallage zurück. 
Eine ev. am Zapfen bei z angebrachte Federnsperre sorgt für die 
etwaige, nicht gar zu willkürliche Beweglichkeit des Bogenatmes h. 


Fig. 79. 
Fig. 77—80. 2. A.: Neuerungen an Spulmaschinen. 


Fig. 80. 


Alexandre und Léon Barbier in Lyon haben einen neuen 
Friktionsantrieb für Kreuzspulmaschinen (D. R.-P. 158 783) konstruiert, 
der beim ersten Antrieb eine ganz originelle Idee zu verkörpern scheint, 
jedoch eine nicht ganz ausgereifte Konstruktion darstellt, da keine 
Vorsorge getroffen ist, um bei einer Verstellung des Friktionsantriebs- 
rades e, Fig. 78, die damit verbundene Spindel, welche hierbei eine 
andere Lage zur Antriebswelle erhält, in richtiger Weise lagern 
zu können. 

Sonst ist die Konstruktion einfach und durchsichtig. Jede Spindel 
b, Fig. 78, auf welche entweder direkt oder auf aufgesteckte Hülsen 
der Faden aufgewiokelt wird, ist mit zwei kegelförmigen Scheibehen с 
und e versehen, die sich zueinander verändern und verstellen lassen 
und in der neuen Stellung jedesmal durch eine Stellschraube i und 
durch die Mutter h festgestellt werden. In den Rillenausschnitt von 
cund e greift das gröfsere Friktionsrad f ein, welches auf der Welle a 
festgemacht ist. Durch den Antrieb von a wird durch diese Keilnut- 
räder die Spindel angetrieben. Damit das Rad f sicher mitnimmt, ist 
die Scheibe am Umfang zu beiden Seiten abgeschrägt, so dafs sie sich 
fest an das Keilnutrad anlegt. Durch Verrücken der Scheibenrädchen 
c und e bezw. von e allein kann man die Umdrehungszahl der Spindel 
verändern und der Materialbeschaffenheit anpassen; p ist die Kreuz- 
spule, g und k sind Teile des Fadenführers. 

Rudolph Voigt in Chemnitz schuf für seine Spulmaschinen 
mit horizontal liegenden Spulen eine Spulen-Brems- und 
Abstellvorriohtung, deren wesentlichste Teile die Fig. 79 zeigt 
(D. R.-P. 166806). Die Einrichtung bezweckt eine Regelung der 
Wicklungsharte der Spule durch eine verstellbare Bremsung bei zu- 
nehmendem Durchmesser der Spule und infolgedessen langsam auf- 
steigendem Spulenträger. Die bremsenden Teile sind hierbei ein am 
Spulenträger schwingbar gelagertes Bogenstück und eine am Maschinen- 
gestell fest gelagerte Schiene, gegen welche das Bogenstück mittels 
Federkraft gehalten wird. Man kann mit Hilfe dieser Vorrichtung 
eine beliebig einstellbare Wicklungshärte erzielen, auch das Abstellen 
des Wicklungsvorganges für beliebig einstellbare Spulendurchmesser 
erreichen. 

Fig. 79 zeigt die Seitenansicht der neuen Einrichtung, und zwar 
im Augenblicke der Vollendung der Spule. Ein am Spulenträger c 
schwingbar gelagertes Bogenstück p wird federnd gegen die Schiene 
m gehalten, um mittels Bremsung die Wicklungsharte der Spule zu 
beeinflussen und letztere nach Erreichung einer bestimmten Spulen- 
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füllung von der Treibwelle a abzuheben. Das zum Bremsen dienende 
Bogenstück p ist mit einer gegebenenfalls verstellbaren Abstellkante 
k versehen, um den Bremsdruck zwischen Spulenoberfläche b und Treib- 
welle a in dem Augenblicke, wo die Spule den gewünschten Durch- 
messer erlangt hat, aufhören zu lassen, bezw. durch das Abgleiten 
dieser Abstellkante k von der feststehenden Schiene m die Spule b 
von der Treibwelle a gänzlich abzuheben. 

Oswald GerstenbergerinGrofsschönau hat für Schufs- 
spulmaschinen mit stehenden Spindeln eine Selbstab- 
stellung bei vollgewordener Bewicklung gebaut, welche zwar von 
zuverlässiger Wirkung sein dürfte, die jedoch zu kompliziert erscheint 
und daher schwerlich in die Praxis Eingang finden wird. 

In Fig. 80 bedeutet r die horizontale, t die vertikale Antrieb- 
scheibe für die Aufsteckspindel p, die, somit durch Reibung ange- 
trieben wird und in dem Augenblicke, wo die Garnspule voll bewickelt 
ist, von r abgehoben und zum Stillstande gebracht werden soll. Zu 
diesem Zweck ist in der Näbe jeder Spindel ein wagrechter Riegel g, 
der sich in den Führungen d führt, vorgesehen und der Riegel g mit 
der Feder q verbunden, die ihn ständig nach aufsen und nach rechts 
zu ziehen bestrebt ist. Im Riegel g befindet sich ferner ein aufsteigen- 
der Schlitz о, in den ein Stift f der beweglichen Spindelmuffe i greift. 
Dieser Stift f behält während des regelmälsigen Betriebes jene Stellung 
inne, welche die Abbildung zeigt. Er befindet sich rechts unten, daher 
auch die damit verbundene Muffe i. Der Riegel g ist vorn zu einem 
Handgriff ausgebildet und rückwärts mit einem Einschnitt k versehen, 
an dem eine durch Federdruck f, nach abwärts wirkende Sperr- 
klinke v einspringt. Der Platinenhaken v dreht sich auf einem 


kanal eintretende Heifsluft zwischen den einzelnen Gewebebahnen der 
Trockenmaschine in Teilströmen geleitet und diese durch Frischluftteil- 
ströme je für sich auf die gewünschte Temperaturböhe gebracht wer- 
den. Man ist hierdurch in den Stand gesetzt, die Temperaturen der 
einzelnen Gewebebahnen unabhängig ‚voneinander zu regeln. 

Das Verfahren zum Trocknen oder Karbonisieren von 
im Zick-Zack geführten Gewebebahnen oder dergl. 
mittels eines Heilsluftstromes kennzeichnet sich also dadurch, 
dafs den zwischen die Gewebelagen eintretenden Teilströmen der Heils- 
luft Frischluft uach Bedarf zugeführt wird. 

Die hierzu erforderliche Vorrichtung besteht darin, dafs die 
Heifsluft und die Frischluft von je einem besonderen Ventilator d, f 
(Fig. 81) zwischen die Gewebelager eingetrieben und dabei die Regelung 
des Mischungsverhältnisses der zwischen die Gewebebahnen tretenden 
Teilströme der beiden Luftarten durch Klappen e ermöglicht wird, 
indem jeder Heifsluftstrom an der einen Seite, jeder Kaltstrom da- 
gegen an der anderen Seite einer Klappe entlangzustreichen ge- 
zwuogen wird. Die Heifsluft wird von einem Exhaustor durch den 
Trockenraum gefördert, und dabei werden von deren Teilströmen beim 
Eintritt zwischen die Gewebelagen die Frischluftströme im richtigen 
Mischungsverbältois durch Öffnungen h des Trockenraumes a angesaugt, 
deren Zahl der Anzahl der Gewebelagen b entspricht und die durch 
Schieber e beliebig abgesperrt werden können. 

Von den Horden-Trockenapparaten besitzt insbesondere 
jener von Benno Schilde in’ Hersfeld (Hessen-Nassau) die 


Stifte in der Konsole u, trägt aufwärts gerichtet die Zugstange z 
und ist mittels dieser wieder mit dem Balken e auf der Spindel w, 
verbunden, der an seinem freien Schenkel s zum richtigen Zeit- 
punkte mit dem Fadenfibrer m kollidiert (letzteres bei Vollbe- 
wicklung der Spule), wobei m den Hebel e bei в, aushebt, die 
Zange z anzieht und die Klinke v aus k zwangsweise herausdrückt. 
Darauf schnellt dann g nach rechts, der Stift f im Schlitz wird 
emporgetrieben und somit auch die Muffe i angehoben, welche den 
Spulenteller s samt Spindel p und Scheibe t mitnimmt, die jetzt r 
nicht mehr berührt und die Rubestellung des Ganzen verursacht. 
Zur Wiederinbetriebsetzung des Abstellapparatcs bedarf es eines 
einfachen Druckes auf g resp. dessen Zurückdrängens von Hand 
aus und des selbsttätigen Eiustellens von v in k, selbstverständ- 
lich inkl. Herabbewegung des Fadenführers m auf einer Schrauben- 
spindel, welcher nachher wieder allmählich durch Kontakt mit 
der Spule p am Gewinde nach oben steigt, bis dessen erlangte 
höchste Stellung den Betrieb neuerdings unterbricht. 


Näh- und Flechtindustrie. 
Wäscherei, Färberei und Appretur. 


Woli-Karbonisier- und Trocknungs- 
maschinen. : 
(Mit Abbildungen, Fig. 81--84.) 


Nachdruck verboten. 

Es sind in neuester Zeit eine gröfsere Reihe von Woll-Karbonisier- 
und Trocknungsmaschinen erstanden, welche fast alle auf eine möglichst 
rasche ökonomische und zweckmälsige Trocknung der gewaschenen 
oder gefärbten Wolle hinauslaufen. Es handelt sich zumeist darum, 
den Trockenapparat derartig zu gestalten, dafs er aus mehreren Teilen 
sich zusammensetzt, welche durch Heizung eine Wolltrocknung vor- 
nehmen, sich jedoch partiell beschicken lassen, so dals eine kontinuier- 
liche Ausnutzung der Maschine zu erwarten steht. 


Fig. 81. 


Z. A.: Woul-Karbonisier- und Trocknungsmaschinen. 


M. Rudolf Jahr in Gera hat eine neue Vorrichtung zum 
Trocknen oder Karbonisieren von Gewebebahnen kon- 
struiert, deren Eigentümlichkeit in der Hauptsache darin besteht, dafs 
das Gewebe im Zick-Zack eine Trockenmaschine durchläuft. Diese 
wird von Trookenluft so durchströmt, dafs das Gewebe bei seinem 
Eintritt in die Maschine entweder einer trockenen Heifsluft von hoher 
Temperatur, welche nach der unteren Etage zu dem jeweiligen 
Feuchtigkeitsgehalt entsprechend abnehmend, bis auf Zimmerwärme 
herabsinkt, oder aber zum Zweck einer Karbonisation einer anfangs 
nur mafsigen, nach unten zu indessen gesteigerten Temperatur aus- 
gesetzt ist. Erreicht wird dies dadurch, dafs die in den Stromungs- 


Fig.83. 2. А.: Woll-Karbonisier- und Trocknungsmaschinen. 


Eigenschaft, dafs man mit ihm ohne grofse Kosten eine gleichmälsige 
und schnelle Trocknung erreichen kann. Der Apparat setzt sich aus 
zwei Teilen zusammen, dem eigentlichen Trockenschacht und einem 
Hordenaufzug. 

Der Trockenschacht besteht aus einem soliden, schmiedeeisernen 
Gerippe, das- mit Gipsdielen bekleidet ist, die sich bekanntlich durch 
ірге gute Isolierfähigkeit, durch ihre Festigkeit und Feuersicherheit 
empfehlen. Der Trockenschacht bildet das Gehäuse für die Trocken- 
horden, von denen jeder Apparat sechs bis zwanzig Stück enthält, die 
mittels Zahnräder und Zahnstangen durch den Trockenschacht von 
oben nach unten gefahren werden. 

Vor dem Trockenschacht befindet sich ein Fahrstuhl, mit dessen 
Hilfe die aus dem Trockenschacht herausgefahrene untere Horde in den 
Trockenschacht einfährt. 

Die Arbeitsweise des Trockenapparates (Fig. 82) ist sehr einfach: 
Nachdem der Arbeiter das Trockengut auf die Horde gebracht und 
gleichmäfsig verteilt hat, rückt er durch einen Handgriff eine Winde 
aus, worauf die Horde selbsttätig im Fahrstuhl aufwärtssteigt, um 
oben angelangt, selbsttätig in den Trockenschacht durch eine Tür ein- 
zufahren, die sich hinter ihr wieder schliefst. Ein zweiter Griff an 
dem Ausrücker bewirkt, dafs der Fahrstuhl selbsttätig sich wieder 
senkt. Eine kleine Drehung an einem Handrad öffnet die untere 
Ausgangstür des Trockenschachtes, worauf die Horde mit dem jetzt 
getrockneten Material automatisch wieder aus dem Apparate heraus- 
fährt; sie wird dann geleert und nachdem mit frischem nassem Material 
von neuem gefüllt, worauf sich das gleiche Spiel wiederholt. 

Der Antrieb des Trockenapparates erfolgt durch eine riemenbe- 
triebene Winde; durch Übersetzungen ist es erreicht, dafs, nachdem 
die untere Horde herausgezogen ist, sich die übrigen Horden im 
Schacht um eine Hordenhöhe senken, so dafs oben Platz für die durch 
den Fahrstuhl hochgefahrene Horde wird. 

Das Senken der Horden im Schacht erfolgt rein automatisch, so 
dafs der bedienende Arbeiter seine ganze Aufmerksamkeit auf die 
Trocknung richten kann. 

Neben oder unter dem Trockenapparat ist, wie der Querschnitt 
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Fig. 83 zeigt, ein Lufterhitzer in Verbindung mit einem Ventilator 
angeordnet, in dem der zum Heizen erforderliche, warme Luftstrom 
steat wird. Die warme Trockenluft strōmt von unten nach oben 
den Horden entgegen durch das Gehäuse, und da die Horden voll- 
ständig gegen die Wände abgedichtet sind, ist die Luft gezwungen, 
die Horden mit dem darin aufgestapelten Trockenstoff zu durchstreichen. 
Es bleibt der warmen Luft kein Nebenweg, um unbenutzt aus dem 
Apparat zu entweichen, sondern sie mufs das Trockengut in vielen 
übereinanderliegenden Lagen passieren. Durch entsprechende Über- 
setzungsverhältnisse, mechanische Aus- und Einrückvorrichtungen wer- 
den Pausen in das periodische Wandern der Horden gebracht, die 
benutzt werden, um das nasse Trockengut in die Horden zu bringen 
und das getrocknete wieder herauszuholen. Dadurch, dafs die Heils- 
luft nach dem Gegenstromprinzip der Ware entgegengeführt wird, er- 
reicht man, dafs die trockenste und heifseste Luft zuerst die trockenste 
Ware durchstreicht. Je höher die Luft auf ihrem Wege nach oben 
vordringt, je kühler und feuchter wird sie und desto nasser ist die 
ihr von oben entgegenkommende Ware, bis sie endlich die zuletzt 
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Fig. 84. 


Fig..83 u. 84. 2. A.: Woll-Karbonister- und Trocknungsmaschinen. 


aufgegebene nasseste Ware passiert, um dann erst ins Freie zu епі- 
weichen. 

Auf solche Weise vermeidet man, dafs das Trockengut gleich von 
Anfang an einer grellen Hitze ausgesetzt wird, erreicht vielmehr, dafs 
die Ware erst allmählich in wärmere und zugleich trocknere, also auch 
in für die Feuchtigkeit aufnahmefähigere Luft kommt. Dadurch, dafs 
das Trockengut keiner strahlenden Hitze ausgesetzt und sofort nach 
Eintritt der Trookenheit dem Apparat entnommen wird, erleidet die 
Wolle keinerlei Schaden, wird niemals hart und spröde, sondern bleibt 
stets weich und spinnfähig. Kurzum, man erreicht mit diesem Trocken- 
apparat bei gröfstmöglicher Schonung der Qualität der Wolle eine voll- 
kommene Ausnützung der Trockenluft. d 

Zur schnellen Entleerung der Horden läfst sich eine Hordenkipp- 
vorrichtang anbringen, welche die Horde mechanisch aufrecht stellt. 
Loses Material kann auf diese Weise schnell und bequem in Säcke 
oder Körbe geschoben werden. Man kann auch vor dem Apparat 
eine Vertiefung anbringen, um in diese die Säcke zu hängen. Für 
kurzes und leichtes Trockenmaterial können die Horden mit einem 
leichten, in Scharnieren drehbaren Deckel aus Drahtgewebe versehen 
werden, damit das Trockenmaterial durch starken Winddruck nicht 
gehoben wird. 

Um die Feuersicherheit zu erhöhen, kann man in den Apparat 
eine Dampfleitung einführen, durch welche im Falle der Feuersgefahr 
Frischdampf unter die Hordensäule geleitet wird, der die Luft aus 


dem Trockenschrank treibt, wodurch das Feuer ähnlich wie bei Climax- 
feuerlöschapparaten gelöscht wird. 

Die Firma hat eine interessante, vergleichende Rentabilitats- 
berechnung zwischen einer gewöhnlichen Trockeneinrichtung mit zwei- 
maliger Ausnützung der Trockenluft (Fig. 84) und einem Trocken- 
apparat eigenen Systemes aufgestellt. 

Bei der in Betracht gezogenen Trockeneinrichtung, bestehend aus 
einem Hordenboden, auf dem die Wolle ausgebreitet, und durch wel- 
chen die erwärmte Luft hiudurchgeblasen oder gesaugt wird, betrog 
die Hordenbodenfläche 30 qm und die Leistung sechs bis acht Zentner 
Wolle in zehn Stunden. Es wurden an Dampf in zehn Stunden 2500 kg 
verbraucht und der Kraftbedarf war 3 PS. Der Anschaffungspreis 
einschliefslich Lufterhitzer, Ventilator und Hordenboden aus Draht- 
gewebe stellte sich auf 1500 M. 

Nimmt man nun an, dafs der Dampfkessel zur Erzeugung von 
8kg Dampf 1kg Kohle benötigt, und dafs 1kg Kohle 2 М kostet, 
und ferner der Preis einer Pferdekraftstunde 8 M beträgt, so setzen 
sich die Kosten der Trocknung pro Tag zu 10 Stunden zusammen aus: 


Zinsen und Armortisation von . .1500M 
та 109, =150M........... = 0,50 М pro Tag 
2500 kg Dampf = = KUER = 6,20, » » 
3 PS à 0,08 M pro Stunde... ..... = 2,40 5 oy on 
ЖИН ЖЫ Ste tay Gece ie. de ER Summa: 9,10 M pro Tag. 
9,10 


Auf 1 Ztr. kommen demnach 


6 = 1,12 М Trockenkosten. 


Der neueste Hordentrockenapparat, System Schilde, weist folgende 
Trockenkosten auf: А 


Anschaffungspreis 2000 M 
Notwendiger Flächenraum inkl. Bedienungsraum 4--5 qm 


Leistung in 10 Stunden... 2.2... 22.2. 10 Ztr. 
Dampfverbrauch in 10 Stunden... ..... 600 kg 
Kraftverbrauch . .. 22222200 1,5 PS. 


Unter Zugrundelegung derselben Herstellungskosten von Dampf 
und Kraft ergeben sich die täglichen Betriebskosten wie folgt: 


Zinsen und Armortisation von . . . .2000 М 
zu10%=200M........... = 0,67 M pro Tag 
600 kg Dampf = Di zum... = 1,505 » » 
1,5 PS à 0,08 M pro Stunde... . ... = 1,20 5 ax 
Pdr UR oe oe os Sogo. sr Summa: 3,37 M pro Tag. 


Auf 1 Ztr. kommen daher э 
bei dem vorigen Beispiel. 

Es mag schliefslich noch angeführt werden, dafs der Apparat 
sich zum Trocknen der verschiedenartigsten Materialien und Formen 
eignet. Man kann mit seiner Hilfe Kreuzspulen, loses Material, 
Garne aller Art, Kordenbander, Kopse, Flyerspulen, Piassavafiber etc. 
trocknen. 

Auch ist es möglich, den Apparat als Karbonisierapparat zu 
verwenden; nur ist in diesem Fall, um die nötige Wärme zu er- 
halten, eine etwas gröfsere Heizfläche erforderlich. 

Ein sehr beliebter Typ eines Trockenapparates für loses 
Fasermaterial und Garne hat Friedrich Haas, Maschinen- 
fabrik in Lennep (Rheinland) geschaffen. Es handelt sich wieder 
um einen Apparat, der sich aus mehreren Teilen zusammensetzt, von 
welchen jeder einzelne fir verschiedene Lose und fir verschiedene 
Zeit in Wirksamkeit sein kann. 

Der Apparat gestattet eine rationelle Trocknung bei gröfster 
Schonung der Qualität des Trockenmateriales. Er taugt nicht allein 
für loses Material, sondern auch für Garne in Strang- oder Kopsform 
und ebenso für Kreuzspulen. 

Er besteht aus mehreren nebeneinanderliegenden Trockenkammern, 
die entweder zum Einsaugen von Garn oder zum Einlegen von losem 
Material oder Spulen in Trockenschubkästen eingerichtet sind. Das 
Material wird nacheinander getrocknet, abgekühlt und konditionniert, 
d. h. mit dem zulässigen Feuchtigkeitsgehalt versehen. 

Die Heizung erfolgt durch Heizelemente, welche zwischen den 
einzelnen Kammern eingebaut sind. Die Luftzirkulation erfolgt durch 
einen Ventilator. Die Luft, welche alle sechs Heizelemente bestrichen 
hat, trifft das nasseste Material, die über fünf Heizelemente gegangene 
Luft das schon etwas ausgetrooknete u. в. w., bis schliefslich das am 
weitesten in der Trocknung vorgeschrittene, d. h. das nahezu trockene 
Material nur noch von der durch ein Heizelement erwärmten Luft 
bestrichen wird. Jede beliebige Kammer kann als Anfangs- und Aus- 
gangspunkt gewählt werden, je nachdem sie Material enthält, welches 
erst gerade eingebracht wurde, oder welches sich schon einige Zeit 
im Apparat befindet. е 

Die Abkühlung tritt nach Ausschaltung des betreffenden Heis- 
elementes ein. Nach der Abkühlung tritt ein Dampfzerstäuber in 
Wirksamkeit, wobei sich der Dampf mit kalter Luft mischt, sich 
kondensiert und als Niederschlag das Trockengut befeuchtet. 


= 0,33 М Trockenkosten gegen 1,12 M 
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Textil- und Bekleidungsindustrie. 


Papierindustrie. 


unsere besondere Bewilligung nicht gestattet. 
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Spinnerei. | 
Weberei und Wirkerel. 


Elektrischer Antrieb für einen Bandwebstuhl 


von der Felten & Guilleaume-Lahmeyerwerke Actien-Gesellschaft 
in Mülheim a. Rh. und Frankfurt a.M. 
(Mit Abbildung, Fig 85) Nachdruck verboten. 

In Fig. 85 ist ein elektrischer Antrieb für Seiden- 
bandstühle nach Barmer System gezeigt, wie er von der 
Felten & Guilleaume-Lahmeyerwerke Acticn-Gesell- 
schaft in Mülheim a. Rh. und Frankfurt a. M. ausgeführt wird. 
An dem bekannten Bandstuhl, der 
sich durch die leichte Art der An- 
bringung verschiedenartiger Einrich- 
tungen für breite und schmale Bän- 
der kennzeichnet, ist seitlich auf 
einem Fundament oder Schemel ein 
Drehstrommotor befestigt, dem durch 
eine unterirdische Leitung der elek- 
trische Strom zugeführt wird. 

Die Einfachheit, Bequemlichkeit, 
Gleichmäfsigkeit und Ökonomie des 
elektrischen Einzelantriebes haben ihm 
auch Eingang in Bandfabriken ver- 
schafft. Hier kommen die Vorteile des 
durch elektrischen Einzelantrieb der 
Bandstühle bedingten leichten Fabrik- 
baues sowie des Wegfalles der vielen 
lichtversperrenden und durch ihre 
grolse Zahl besonders lästigen Riemen 
und Transmissionen ganz besonders 
zur Geltung. 

Die Brehstrommotoren sind 
meist Dreiphasenmotoren, welche mit 
dem Gehäuse für den doppelpoli; 
Umschalter und die drei Schmelzsiche- 
rungen zusammengebaut sind. Die 
Motoren sind für 35 Perioden kon- 
struiert und können bei 1060 Touren 

ro Minute 0,4 PS leisten. Sie sind 
Festgelagert, und die Pemegang min, 
durch ein Rädergetriebe auf die Haupt- 
welle des Bandstuhles übertragen. 
Am Ende der Achse des Motors ist 
ein kleiner Kolben aus Hartleder, der 
in ein Transportrad eingreift, welches 


in Eingriff mit dem Antriebsrad mit 
120 Zähnen steht. Der Kolben hat ` 
14 Zähne. Der Bandstuhl macht 


ungefähr 120 Touren in der Minute. 

Der Motoreinschalter ist mit dem 
Abstellhebel des Webstuhles derart 
verbunden, dafs das An- und Abstellen 
des Stuhles in derselben Weise be- 
werkstelligt wird wie beim Trans- 
missionsantrieb. В 

Wie in allen Zweigen der Textilindustrie hat sich auch in der 
Bandweberei die elektrische Kraftübertragung bewährt und erweist 
sich vorteilhaft rückwirkend auf die Qualität der Bänder. 

Die Beweglichkeit und Unabhängigkeit in der Aufstellung von 
Maschinen und Maschinengruppen ermöglicht eine bessere Ausnutzung 
verfügbarer Räume. 

Bei Neuanlagen gestattet die elektrische Kraftübertragung eine 
zweckmälsige, dem Arbeitsgange der Ware angepalste Anordnung der 
Arbeitsmaschinen, da deren Aufstellung in keiner Weise an die Trans- 
mission gebunden ist. Manipulationsräume, Warenübernahme, Waren- 
lager u. s. w. können ohne Schwierigkeiten mit mechanisch arbeitenden 
Einrichtungen, Aufzügen und dergl. ausgestattet werden. Dadurch 
aber, dafs die elektrische Kraftübertragung schwere Transmissionen, Seil- 
züge etc. entbehrlich macht, kann der Bau leichter hergestellt und so an 
Gebäude- und Transmissionskosten gespart werden. Die Gesamtkosten 
einer Anlage, die unter Zugrundelegung von elektrischer Kraftüber- 
tragung erbaut wird, stellen sich daher, wie die Erfahrung lehrt, 
nicht teuerer als eine Dampfanlage mit reinem Transmissionsbetrieb. 


Fig. 85. 


2. A.: Elektrischer Antrieb für einen Bandwebstuhl von der Felten A 
Guilleaume- Lahmeyerwerke Actien-Gesellschoft in Mülheim a. Rh. und Frankfurt a. М. 


Leinenweberei 
von Brüder Holzner in Hronov. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 6.) 
Nachdruck verboten. 

Tafel 6, Fig. 1-:- 8 zeigt den Plan einer mittleren Leinenweberei 
zur Erzeugung gewöhnlicher Leinen- und Damastwaren. Die Anlage 
bietet insofern ein Interesse, als der Grundrifs ohne Schwierigkeiten 
eine Erweiterung zuläfst, insbesondere auch eine Erweiterung der Trans- 
missionsanlage. 

Wie der Grundrifs Fig. 8 zeigt, zerfällt die Anlage der Länge 
nach in vier voneinander getrennte Teile. Jinks ist über die ganze 
Breite der Vorbereitungssaal ausgespannt, dann kommt in gleicher 
Breitenausdehnung der Websaal, anschliefsend der Seilgang, und den 
Flügel zur äufsersten Rechten bilden 
Kessel- und Maschinenhaus sowie eine 
kleine, aber ausreichend bemessene 
Reparaturwerkstätte. 

Die Vorderseite des Fabrik- 
gebaades ist durch den Vorbau des 
Korridors A gekennzeichnet. 

Eine ev. Vergröfserung würde 
demnach nach entgegengesetzter Rich- 
tung Platz greifen müssen. Die Abort- 
anlage I miifste sodann entsprechend 
verlegt werden. Sonst aber kann die 
Vorbereitung B, der Websaal D, ev. 
auch der Seilgang E ohne weitere 
Schwierigkeiten entsprechend ver- 
gröfsert werden. 

Man betritt das Fabrikgebäude 
beim Vestibül A, von dem je eine Tür 
in den Vorbereitungs- bezw. Websaal 
führt. 

Der Vorbereitungssaal B enthält 
die gesamte Vorbereitung, sowie die 
Einzieherei und Andreherei.. Er ist 
auch zur Warenübernahme und Waren- 
durchsicht eingerichtet und enthält 
neben anderen Maschinen auch eine 
Mefs- und Legemaschine x zum Messen 
und Legen der abgelieferten Ware. 

In der Ecke der vorderen Um- 
fassungsmauer werden in Regalen 
die Garne aufgespeichert und zum 
Teil auf zwei Kettenspulmaschinen 
oder zwei Schufsspulmaschinen mit 
je 160 Spindeln gespult. S 

In einem besonderen Raum ist 
die Strähneschlichterei untergebracht. 
Die Kettenspulen werden Zettel- 
maschinen und die von solchen stam- 
menden Zettelbäume einer Doublier- 
maschine vorgelegt, auf der die Ketten- 
fäden in geordneter gespannter Weise 
auf den Kettenbaum aufgewickelt 
werden. Einzelne als Halbleinen oder 
Baumwolle hergestellte Waren wer- 
den gebrüht, was mit einer Rauh- 
maschine erfolgt, die in dem Lokale C aufgestellt ist. 

Die Rauherei schafft bekanntlich viel Staub, und da dieser die 
Roh-, Zwischen- und Fertigprodukte leicht beschädigen, überdies auch 
dem Arbeitspersonale lästig werden kann, hat man die Rauherei durch 
eine Glaswand von den übrigen Lokalen der Vorbereitung getrennt. 

Der Websaal umfafst neun Reihen Webstühle mit je 20 Webstühlen. 
In der ersten Reihe wurden zwei Webstühle weggelassen, um einen 
Zutritt zur Toilette zu ermöglichen. Mithin sind in Summa 178 Web- 
stühle aufgestellt. Die Webstühle sind für 120 cm breite Ware.be- 
stimmt, doch können selbstredend auch mehrere Gewebe nebeneinander 
mit falscher Portkopfleiste hergestellt werden. 

Die Säulenentfernung im Saale D beträgt in der Längsrichtung des 
Gebäudes 4,8 + A 7 +4,8m, in der Breitenrichtung 6 + 5,8 + 6 + 
5,8 + 4,5 ш. Hierbei sind in den mittleren normalen Säulenfeldern 
acht Webstühle aufgestellt. R 
. _ Der. Websaal ist somit 37,6 m lang und 28,15 m breit oder um- 
fafst eine Bodenfläche von 1058,44 qm, d. h. es kommen auf einen Web- 
stnhl 5,1 qm, was als sehr günstig bezeichnet werden тЇз, 
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Der Webereisaal ist 4,5 m hoch, folglich besitzt er einen Luftraum 
von 4763 cbm, wobei die Dachlaternen nicht mitgerechnet sind. Nimmt 
man an, dafs im Websaal durchschnittlich 80 Arbeiter anwesend sind, 
so kommt auf einen Arbeiter ein Luftraum von 4763:80 = 59 cbm. 
Da gesetzlich in vielen Ländern per Arbeiter 50 cbm festgesetzt sind, 
kann obiges Verhältnis wieder als höchst günstig bezeichnet werden. 

Der Antrieb der Webstühle erfolgt mit halbgeschränkten Riemen, 
eia Antrieb, der sich an manchen Orten immer mehr einbürgert. Den 
Hauptvorteil bildet hierbei eine wirklich grofse Ersparnis an Trans- 
mission. So miifste man im vorliegenden Fall elf Querstränge in der 
Breitenrichtung des Gebäudes anordnen, während bei der Anordnun, 
mit halbgeschränkten Riemen, wie sie Fig. 8 darstellt, nur füni 
Stränge, jedoch von gröfserer Länge benötigt werden. Die Teilung 
des Effektes geschieht im Maschinenhans bezw. im Seitgang. 

Letzterer hat die bekannte Anordnung und ist durch eine Zwischen- 
decke (Fig. 3) in zwei Teile geteilt, einen oberen, als Schmiergang dienen- 
den, und einen unteren, der als Lager und Magazin benutzt wird. Die 
Hanfseiltransmission ist so klar eingezeichnet, dafs eine weitere Be- 
sprechung nicht nötig ist. Jeder Transmissionsstrang erhält am Ende 
eine Ausrückkupplung, die von leicht zugänglichen Orten des Web- 
saals aus ein- und ausgerückt werden kann. 

Im letzten Flügel sind hintereinander angeordnet: Windfang F,, 
Kesselhaus F, Maschinenhaus G und Reparaturwerkstätte H. 

Die Dampfmaschine ist als 150 PS-Compounddampfmaschine mit 
Präzisionsstenerung gedacht. Vorläufig ist aber nur-der Hochdruck- 
zylinder aufgestellt, dagegen ist das Fundament schon fir die komplette 
Maschinenanlage berechnet. Vom Seilschwungrad übertragen acht 
Hanfseile mit quadratischem Querschnitt die vorläufig erforderliche 
Kraft von ca. 60 PS auf die Hauptantriebswelle, die auf massiven 
Betonpfeilern gelagert wurde. Neben dem linken Betonpfeiler und 
vor einem an die Scheidemauer zwischen Maschinenhaus und Seilgang 
angebauten Pfeiler befindet sich eine Doppelriemenscheibe zum Antrieb 
der Dynamomaschine. Vor dieser hängt an der Decke ein Vorgelege, 
von dem aus die Dynamomaschine y angetrieben wird. Neben dem 
Maschinenhause befindet sich, wie bereits erwähnt, eine kleine Reparatur- 
werkstätte. 

Die bauliche Ausführung erfolgte, wie der Längsschnitt Fig. 3 
und der Querschnitt Fig. 5 zeigen, als Flachbau mit sattelartigen Ober- 
lichtlaternen. Letztere reichen fast über die ganze Breite des Gebäudes 
und stehen parallel zar Längsachse der Webstühle. Die Dachkonstruktion 
ist in Holz-Eisen mit Holzzementverkleidung gedacht. Die Fassaden 
sind einfach und zweckentsprechend; sie erscheinen geeignet (vgl. 
Fig. 1, 2 und 6), der Anlage eine würdige Repräsentation zu verleihen. 


Neuerungen an der Doppelfach- 
Jaequardmaschine. eech verboten. 


Den verschiedenen Bedürfnissen entsprechend hat man die ur- 
sprüngliche Jacquardmaschine in vielerlei Weise abgeändert. Es gibt 
heute so viele Systeme, dafs es selbst Fachleuten nicht mehr möglich 
ist, die Eigentümlichkeiten, resp. die Vor- oder Nachteile der ein- 
zelnen Systeme für einen bestimmten Zweck mit Sicherheit anzu- 
geben. Infolgedessen kommt es auch verhältnismäfsig selten vor, 
dafs neue Formen vorgeschlagen werden ; die meisten Neukonstruktionen 
knüpfen vielmehr an bereits in Verwendung befindliche Konstruktionen 
an, verbessern diese oder fügen vielleicht neue Elemente an. Ein 
solcher Fall liegt in einer neuerdings bekannt werdenden Jacquard- 
maschinefürOber-,Mittel-und Unterfach vor. Die Bildung 
von drei Stellungen gleichzeitig läfst ohne weiteres auf eine Ma- 
schine für Ruthenplüsch schliefsen, woselbst zwei übereinanderliegende 
Fächer für Ruthe und Schützen gleichzeitig gebildet werden, derart, 
dafs die Oberfachfäden des unteren Schützenfaches und die Unter- 
fachfäden des oberen Ruthenfaches zusammen das sogen. Mittel- 
fach bilden. Maschinen mit einer derartigen Fachbildung resp. für 
eine solche sind nun allerdings länger bekannt. Bedingung ist bei 
einer solchen, dafs die Grund- oder Ruhestellung im Mittelfach liegt, 
und von diesem aus sich Fäden ins Unterfach senken resp. ins Ober- 
fach heben. Wir haben hier also die Bewegung der Geschlossenfach- 
maschine, jedoch mit dem Unterschied, dafs nicht alle Fäden aus dem 
Mittelfach, aus der Ruhestellung bewegt werden, sich gleichsam in die 
Bildung von Unter- und Oberfach teilen, sondern dafs ein Teil der 
Mittelfachfäden in Ruhestellung bleibt; es mufs also die gewöhnliche 
Geschlossenfachmaschine, welche das Heben des Oberfaches durch Hoch- 
gehe des Messerkastens und das Senken des Unterfaches durch Nieder- 
gehen des Platinenbodens bewirkt, um ein Organ vermehrt werden, 
welches die nicht zu bewegenden Platinen in Mittelstellung festhält. 
Die Erreichung dieses Zieles ist durchaus nicht so schwierig, findet 
sich auch der Idee nach in verschiedenen Maschinen ësst 

Die gewöhnliche Hochfachjacquardmaschine hat nur einen beweg- 
lichen Teil, den Messerkasten; der Platinenboden steht still, könnte 
also unter Umständen die Mittelfachfaden halten. Ebenso bekannt 
sind Maschinen, in denen der Messerkasten still steht und der Platinen- 
boden sich hebt und senkt. Die dritte Gattung sind dann Maschinen, 
bei denen beide Teile, Messerkasten und Platinenboden, beweglich sind. 

Hierher gehört zuerst die schon erwähnte bekannte Geschlossen- 
fachmaschine, bei welcher immer beide Teile gleichzeitig in Bewegung 
sind. Weiter ist hier die Doppelplischjacquardmaschine 
von Bruck & Söhne in Krefeld zu erwähnen, welche beide Be- 
wegungen auszuführen imstande ist, jedoch niemals beide Bewegungen 
gleichzeitig macht, sondern immer nur eine nnd zwar abwechselnd, 


so dals z. B. zuerst der Platinenboden in Ruhe bleibt und nach Anschlag 
der Zylinderlade sich der Messerkasten mit den nicht abgedrückten 
Platinen nach oben bewegt; für den nächsten Schufs bleibt dann der 
gehobene Messerkasten stehen, und der Platinenboden hebt sich mit 
den vorhin stehengebliebenen Platinen ins Oberfach. Diesmal war 
selbstverständlich ein Anschlagen der Musterkarte nicht nötig; dieses 
erfolgt erst zum dritten Schufs in gleicher Weise wie beim ersten, 
so dafs also auch wieder Platinen abgedrückt werden. Geht hierauf 
der Messerkasten nieder, so haben wir genau dieselbe Stellung wie beim 
zweiten Schufs, sie wurde jedoch in wesentlich anderer Weise er- 
reicht. Senkt sich jetzt, wieder ohne Anschlag der Zylinderlade und 
Musterkarte, der Messerkasten, so erhalten wir die ursprüngliche Grund- 
stellung. Verfolgt man diese Bewegungen, so ergibt sich daraus, dafs 
zur Erzielung einer Ruhestellung ebensogut der Platinenboden wie 
der Messerkasten zu verwenden ist. Die Doppelfachmaschine wird 
sich somit zusammensetzen lassen aus einem hochgehenden Messer, 
einem stillstehenden Messer und einem sich senkenden Platinenboden. 
Auf Grund der bereits bekannten Konstruktionsdetails an Offenfach- 
jacquardmaschinen wäre es theoretisch nicht unmöglich, mit Platinen 
auszukommen, welche im Grunde genommen als einfache zu bezeichnen 
waren. Die Mifserfolge jedoch, welche man mit allen Offenfach- 
jacquardmaschinen erlebt hat, lassen von dieser Idee absehen und 
lieber zur Doppelplatine greifen, obwohl sich dadurch die inneren 
Teile der Maschine bedeutend vermehren, auch das Bewegen der zwei- 
schenkligen Platinen entweder längere, zweiösige Nadeln verlangt, 
oder auch schliefslich eine Verdopplung der Nadelzahl. Dieses letz- 
tere Prinzip wendet die eingangs erwähnte Maschine an. Diese hat 
auch einen beweglichen Platinenboden, einen feststehenden und einen 
hebbaren Messerkasten. Die Platinen bestehen aus zwei ungleich 
langen Schenkeln, deren einer Haken nach links, der andere nach 
rechts gebogen ist, derart, dafs beide nach aufsen stehen. In der 
Maschine sind weiter zwei Nadelsysteme übereinander angeordnet; die 
Nadelspitzen stehen den Platinenhaken entsprechend nach verschiedenen 
Seiten, so dafs die beiden Zylinderladen auch auf entgegengesetzten 
Seiten stehen. Als neu wird an der Maschine noch besonders bezeichnet, 
dafs die Platinen sich mit ihren unten befindlichen Umbiegungen frei 
auf den Platinenboden stützen, und dafs sie sich infolgedessen unge- 
hindert wie die einfachen Platinen durch die Nadeln hin- und her- 
schieben und durch die Messer abheben lassen, wāhrend bei bekannten 
ähnlichen Jacquardmaschinen mit Doppelplatinen deren unterer Teil 
in Öffnungen des Platinenbodens eingesetzt ist, wodarch die freie 
Beweglichkeit gehemmt ist. 

Die Arbeitsweise dieser Maschine ist die folgende: Dem oberen 
Messerkasten und dem Platinenboden werden entgegengesetzte Be- 
wegungen gegeben. Senkt sich der Platinenboden bei gleichzeitiger 
Hebung des oberen Messerkastens, so senken sich mit dem Platinen- 
boden nur diejenigen Platinen, welche infolge Nicbteindringens der 
Nadeln in Kartenlocher weder von dem oberen, noch von dem fest- 
stehenden mittleren Messer gehalten werden. Diejenigen Platinen, 
welche von der oberen Karte nicht abgeprefst sind, werden von dem 
oberen Messerkasten gehoben, während die Platinen, welcbe von der 
unteren Karte nicht abgedriickt wurden, sich beim Niedergang des 
Platinenbodens auf das feststehende Messer aufhängen und so die an 
diesem hängenden Faden in Mittelfachstellung erhalten. 


Über Wollsortierung. 


(Mit Abbildungen, Fig. 86 + 88.) 
Nachdruck verboten 

Während die Wollverarbeitung früher fast allerorts in einer Hand 
lag, ist jetzt Arbeitsteilung das vorherrschende Prinzip; man unter- 
scheidet Wollwäschereien, Fabriken zur Erzeugung des Kammzuges, 
Spinnereien, Webereien und endlich die Wollwaren-Appreturanstalten 
und Färbereien. 

Das Rohmaterial besteht aus Wollen oder Haaren von Zweihufern 
oder Wiederkäuern. Die Schafwolle nimmt unter den tierischen 
Haaren die erste Stelle ein; aufserdem verwendet man Ziegen-, Kamel-, 
Schafkamelwolle, Kuh- und Kälberhaare u. s. w. Die vom Körper 
der Tiere kommende Wolle enthält viel Fettachweifs und fremdartige 
Schmutzbestandteile, die durch Waschen beseitigt werden müssen. 
Die Schweifs-, Schmutz- oder Fettwolle enthält selbst bis 80 %, des 
Gewichtes an Wollfett, Wollschweifs und Schmutz. 

Es ist gebräuchlich, dafs man die Haare gestorbener und abge- 
schlachteter Tiere mit Kalkwasser besprengt Wa bei der Warzel aus- 
rauft, anstatt sie mit der Schere abzutrennen. Beim Scheren erhält man 
das Vliefs ganz, aber die sogen. Sterblingswolle wird nur in 
kleinen Partien und mit Kalk bedeckt, gewonnen. 

Die vom Körper des gesunden Tieres abgeschorene Wolle (Schur- 
oder Naturalwolle) ist jedoch nicht an allen Körperteilen gleicher 
Art; jedes Vliefs enthält vielmehr erfahrungsgemäfs 6-:-8 verschiedene 
Sorten von Wolle. Hier setzt deshalb die Wollsortierung oder 
Sichtung der Wolle ein, um die an Feinheit, Länge und sonstigen 
Eigenschaften gleichen Vliefsteile zusammenzulegen, damit man sie 
für sich gesondert verarbeiten kann. Unter allen Körperteilen des 
Schafes tragen die Schulterblätter die feinste und beste Wolle; in 
absteigender Güte folgen die Wolle von der Flanke, den Halsseiten, 
der Keule, dem Nacken, dem Rückgrat, dem Kreuz, der Kehle, dem 
Oberhals, den Oberschenkeln, den Schwanzwurzeln und der Stirne, 
dem Scheitel und Unterfuls. 

Die Arbeit der Wollsortierung, über die vor einiger Zeit der 
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„Engineer“ ausführlich berichtete, geht in einer besonderen Abteilung 
der Wollwäscherei vor sich und untersteht nach der genannten Quelle 
dem „top maker“, welcher viel Erfahrung und Fachkenntnisse be- 
sitzen muls. 

Die Wolle kommt in Ballen verpackt in die Sortierung. Jeder 
Ballen enthält eine Anzahl Vliefse, deren jedes wieder zu einem Ballen 
zusammengerollt und gebunden ist. Vor dem Sortieren soll die Wolle 
erwärmt werden, damit sie sich leichter öffnet und sich dadurch die 
Feinheit der einzelnen Partien leichter erkennen läfst. 

Von einem Haufen Wollvliefse nimmt der Sortierer ein halbes 
Vliefs and legt es auf den Sortiertisch. Er entfernt zunächst Samen- 
teile, Kletten und andere vegetabilische Substanzen und schneidet mit 
einer Schere alle festen Büschel, Hautteile und harte Schmatzteile 
aus. Das Vliefs wird dann nach den Eigenschaften und Qualitäten in 
verschiedene Teile zerlegt und in Körbe geworfen. 

Beim Sortieren sind verschiedene Gesichtspunkte mafsgebend, 
welche die praktische Erfahrung lehrt. 

Da sich beim Sortieren viel Staub entwickelt, so mufs aus hygie- 
nischen Gründen durch ein in den Sortiertisch eingelegtes Drahtgitter 
und Anschlufs des Sortier- 
kastens an eine Absaug- 
vorrichtung für dessen 
Beseitigung gesorgt werden, 
zumal der Staub der Wolle 
sehr gesundheitsschäd- 


Frischluft soll eine Temperatur von 15---16° С haben. 
müssen natürlich sehr gut ventiliert werden. 

Die Platten der Sortiertische werden durch Drahtgitter ersetzt, zwi- 
schen welchen ein Raum von 3’ belassen wird. Unter jedem Gitter läuft 
der Tisch in einen Trichter von 10” Tiefe aus, in welchen jene Staub- 
teilchen fallen, die nicht durch die Absaugvorrichtung entfernt werden. 

Der leichte Staub gelangt durch die Rohrleitung in eine Staub- 
kammer, wo sich die mitgerissene Wolle und schwere Teile absetzen. 
Der Staub aus den Behältern unter dem Sortiertisch mufs jede Woche 
herausgenommen und verbrannt werden. Es ist auch notwendig, dafs 
der Fulsboden des Öffner- und Sortierraumes täglich mit einem Desinfek- 
tionsmittel besprengt wird. Natürlich mufs auch darauf gesehen wer- 
den, dafs die Arbeiter sich nach der Arbeit gehörig reinigen, und es 
sind zu diesem Zwecke Waschräume vorgesehen. Auch eigene Garde- 
roben und Speiselokale sind eingerichtet, damit nicht etwa Übertra- 
gungen auf andere Arbeiter stattfinden können. 

Eine Anlage, welche in technischer und hygienischer Beziehung 
allen Anforderungen entspricht, hat die Firth, Crossley & Co. in 
Bradford durch die „Sun Faun Company Ltd.“ ausführen lassen. 
Die Anlage zeigen die Fig. 86 
u. 87. Die Sortiertische b 
stehen auf den beiden Längs- 
seiten des Sortierraumes a, 
welcher durch ein zweck- 


Die Räume 


entsprechendes Sheddach gut 


lich ist und schwere Erkran- 
kungen herbeiführen kann. 
Unter den „Factory and 
Workshops Act des Jahres 
1891 finden sich Vorsichts- 
malsregeln, welche den Ar- 
beitern und allen Personen in 
Wollsortierhäusern nahe ge- 


belichtet ist, und dem Sor- 
tierer steht ein ausreichen- 
der Platz zur Aufstellung der 
Körbe zur Verfügung. Ünter 
den Sortiertischen laufen die 
Abzugröhren n, die im Durch- 
messer gradweise gegen den 
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Exhaustor k zu wachsen, um 


legt werden und speziello Kin- 


richtungen vorschreiben, die 


einen gleichmafsigen Zug zu 


in den begleitenden Illustra- 
tionen wiedergegeben sind. 
In dieser Instruktion ist auch 
betont, dafs die Arbeiter 
leicht von Pestbeulen be- 
fallen werden können, wenn 
nicht die nötige Vorsicht ge- 
übt wird. Diese unangenehme 
Krankheit ergreift sehr leicht 
Schafe und ist von diesen auf 
Menschen übertragbar. 

Die Übertragung der 
Krankheit erfolgt nicht nur 
unmittelbar beim Hantieren 
mit Wolle, sondern auch 
beim Einatmen und Schlucken 


des Staubes von Wolle oder 222___ 12202 


Haaren. Besonders wirkt das 
Gift in dem Falle, wenn an 
der Haut Risse, Kratzer oder 
Schnittwunden sind; dann ist 
cine Infektion am meisten zu 
fürchten. 

Das erste Symptom der 
Erkrankung ist eine kleine 
entzündete Schwellung, eine 
Beule , welche sich ausdehnt 
und in wenigen Tagen in der Mitte schwarz wird und an die sich 
dann weitere Beulen ansiedeln. 

Das Gift ist imstande, auf den Organismus, besonders auf das 
Blut zerstörend zu wirken, was nur durch eine rasche und energische 
medizinische Hilfe vermieden werden kann. Als Begleiterscheinungen 
zeigen sich starker Husten, Kopfschmerzen und ein bedeutender 
Auswurf. Bei einer Vernachlässigung steigt die Temperatur, die Puls- 
ader schlägt immer stärker und schneller und nach drei bis vier 
Tagen kann unter Umständen der Tod eintreten. 

Die Wolle von Tieren, welche an dieser Krankheit gestorben sind, 
kann oft die Wolle eines ganzen Ballens anstecken; besonders leicht 
wird die Wolle der Angoraziege, des Lamas und Alpakos infiziert. 

Die sogen. gefallenen Vliefse sind die gefährlichsten und 
müssen beim Sortieren vermieden werden. Nach dem Wollsortier- 
gesetz sollen nur solche Arbeiter zur Wollsortierung zugelassen wer- 
den, welche die Eigenschaften und Beschaffenheit des Materials kennen. 

Alpako-, Kaschmir- und Kamelhasre müssen über einer Absaug- 
vorrichtung in einem separierten Raum mit isolierter Lage sortiert 
werden. 

Einzelne Wollen, wie Mohair, persische Wollen etc. sollen unter 
Wasser geöffnet werden, beschädigte und Sterblingswollen müssen 
vorher desinfiziert werden. Das Offnungssieb mufs mindestens 12 I’ 
Fläche besitzen und wenigstens 3%,’ lang und breit sein. Die Ge- 
schwindigkeit des Zuges, welcher absaugt, soll an irgend einem Pankt 
des Siebes 18”, in der Minute nicht weniger als 150’ sein. 

Die Fig. 86-88 zeigen Beispiele von Wollsortieranlagen 
mit allen Einrichtungen, welche die Vorsicht erheischt. Das Sortier- 
und das Öffnerlokal sollen einen Raum von der Gröfse besitzen, dafs 
auf eine Arbeitsperson 1000 Kubikfufs Luft kommen. Die zugeführte 
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Fig. 86. 2. A.: Über Woltsortierung. 


ermöglichen. 

Die Exhaustorkammer 
und Staub- oder, Absetzkam- 
mer d und der Öffnerraum f 
sind vom Sortierraum abge- 
trennt und nur durch eine 
gewöhnlich geschlossene Tür 
verbunden. Ein besonderer 
Gang führt vom Sortierraum 
zum Exhaustorlokal, wie der 
Querschnitt erkennen lälst. 

Der Exhaustor oder Pro- 
peller k ist von einem Motor 
e betrieben; die Verwendung 
elektrischerKraftübertragung 
ist in diesem Falle sehr an- 
gebracht. Über dem Exhaus- 
tor befindet sich ein Dach- 
aufsatz, durch dessen Öff- 
nungen unter dem Hute des 
Turmes nur ein Luftabzug 
statthat, während der Staub 
sich am Fufsboden absetst. 

Um einen Austritt der 
staubschwangeren Luft, wel- 
che der Exhaustor absaugt, 
zu steuern, ist ein Cyclon- 
staubansammler e (Fig. 87) 
empfehlenswert, dessen Einrichtung als bekannt vorausgesetzt werden 
kann. 

Die Fig. 88 zeigt eine Anlage einer Wollsortierung mit einem 
Staubsammler von Matthews € Yates Ltd. in Manchester. 
Der Lauf der staubbeladenen Luft wird vom Exhaustor f abgelenkt 
und geht dem Separator e zu, wie der Grund- 
rife Fig. 88, 2 zeigt; die Luft wird in rasche Um- 
drehung versetzt, indem sie gezwungen ist, in 
dem konisch zulaufenden Kessel einen spiral- 
artigen Weg zu nehmen. Der Staub wird hierbei 
durch die sich bildenden, zentrifugalen Kräfte 
gegen die Wände geschleudert, welche sich gegen 
den Grund zu steigern. Der Staub fällt dann in 
einen Sack oder einen anderen Behälter. Die 
gereinigte Luft andererseits findet beim Nieder- 
gang im Konus erhöhten Widerstand, wendet 
sich nach aufwärts und entschlüpft durch ein 
Rohr oder eine Esse ins Freie. 

Die Arbeit ist wirksam, und der Apparat 
sowie seine Wirkungsweise einfach. Die Erfahrung 
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hat gelehrt, dafs Staubkollektoren, welche die A 
Luft durch Filter aus Stoff oder ähnlichem Ma- Fig. 87. 2. A.: Ober 
terial pressen, den Ventilator sehr anstrengen Wollsortierung. 


und schwer zu reinigen sind und daher sehr 
bald unwirksam werden. Es wurde auch versucht, den Staub durch 
einen Sprühregen in der Absetzkammer niederzuschlagen, aber auch 
dieser Versuch ergab kein befriedigendes Resultat. 

Bei den skizzierten Anlagen hat man sich offenbar bemüht, durch 
weitgehendste Vorsichtsmafsregeln dem Arbeitsprozefs den gefährlichen 
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Charakter zu benehmon. Übrigens ist es empfehlenswert, schon am 
Weideplatz eine Pelz- oder Rückenwäsche auf dem Kérpar des Tieres 
vorzunehmen, um durch diese Arbeit den gröfsten Teil des Schweifses 
und der fremdartigen Substanzen von vornherein zu entfernen. 

Hinsichtlich der Fig. 86 ist noch zu erwähnen, dafs hier an den 
Sortierraum mit den Sortiertischen b die Ventilatorkammer с mit ein- 
gebautem Propeller k von 36” Durchmesser sich anschliefst. Daneben 
ist die Staubkammer d, der Motorraum e und endlich der Öffner- 
raum f mit dem Öffnertisch f, angelegt. 

An den Tischen finden sich die Drahtgitter oder Siebe g. Die 
Abzugleitung hat bei jedem Tisch eine Türe h, am Schlusse die Tür i 
zum Reinigen. Von der Ventilationskammer zum Öffnerraum führt 
ein eigener Gang. Auch der Öffnertisch f, hat oben eine Drahtsieb- 
deoke m. Unter dem Abzugrohr ist ein Abzugkanal n. 

In Fig. 88 bedeuten a бе Sortiertische, die oben je ein Sieb b 
zum Abschlufs haben. Unter diesem befindet sich ein Trichter с, 
der zum Abzugrohr d führt, und letzteres wieder leitet die staub- 
beladene Luft zum Cyklone-Separator e; f ist der Exhaustor, g der 
Öffnerraum. 
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Fig. 88. Z.A.: Uber Wollsortierung. 


Verbesserungen an йеп Spinnmaschinen 
von Asa Lees & Co., Ltd. in Oldham. 
(Mit Abbildungen, Fig. 89-97.) 
Nachdruck verboten. 

Die Baumwollspinnmaschinen haben einen so hohen Grad der Voll- 
kommenheit erreicht, dafs die an ihnen vorkommenden Verbesse- 
rungen meist nur Hilfsorgane und Details betreffen und den Zweck 
haben, die Maschine noch besser regulieren und dauernd in gleichem 
Zustand erhalten zu können. 

Asa Lees & Co. haben z. B. ihren Cright onschen Exhaust- 
öffner mit einer Schlagmaschine kombiniert und dadurch eine 
sehr verwendbare Maschine geschaffen. Der automatische Kasten- 
speiser, welcher hierbei dem Öffner vorgelegt ist, ist in Fig. 89 im 
Querschnitt dargestellt, während Fig. 90 eine Darstellung der konti- 
nuierlichen Putzmaschine gibt, wobei angenommen wird, dafs die 
Mischerei mit dem automatischen Kastenspeiser und Patentfüllapparat 
mit dem Voröffner sich in der ersten Etage befindet, während die 
Patzerci gerade unterhalb im Parterre angeordnet ist. Man erkennt, 
wie an den Voröffuer sich ein Rohr auschliefst, in welchem die Baum- 
wolle mittels cincs Luftstromes durch das Staubrohr dem Exhaust- 
öffner und der Schlagmaschine zugeführt wird. 

Bei dem verbesserten, automatischen Kastenspeiser mit patentiertem 
Füllapparat, Fig. 89, fällt die Baumwolle.von der über der Putzerei 
befindlichen Mischung durch ein Rohr A auf das Gitter E, welches 
die ungelösten korallenartigen Stücke gegen das schräg nach oben 
zulaufende Nadellattentuch J führt.. Die Nadeln zupfen die Baum- 
wolle aus den Fasermengen aus und bewirken eine schonende, aber 
doch weitgehendere Auflösung. Der Schläger K ist mit seinen ver- 
stellbaren Lagern in eine der Auflage entsprechende Entfernung an 
die Nadeln herangerückt, so dafs die vorhängenden Faserpartien in 
den Kasten H zurückgeworfen werden. Der zweite Schläger L steht 
dagegen so nahe an J, dafs er den ganzen Baumwollbelag der Nadel- 
kette J herausschlägt und über den Querrost an die Abführung wirft. 
Um diese Ausnehmung des Belages vollständiger za machen, werden 
an den Schlagern L Lederlappen angebracht. Die Zuführung der 
Baumwolle in den Kasten wird dadurch reguliert, dafs das verzahnte 
Rad B, welches durch ein Schneokengetriebe von der vorderen Achse 
des Lattentuches E langsam angetrieben wird, in der Pfeilrichtung 
gedreht wird. Quer durch den Kasten geht eine Welle, auf welcher 
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eine Reihe von Taststäben H angebracht, sind. Durch die Hebel G 
bewirkt der Druck der Baumwolle bei Überfüllung des Kastens ein 
Ausschwingen der Taster nach rechts, wodurch der Hebel G eine Zahn- 
kupplung F ausrückt, was den Stillstand des Zahnrades B herbei- 
führt. Wenn die Tastkluppe H wieder zurückgeht, rückt G die Muffe 
wieder ein und die Walze B bewegt sich wieder. Fig. 89 zeigt eine 
Ansicht eines solehen Kastenspeisers mit Füllapparat. 

Von derselben Firma stammen Verbesserungen an Schlag- und 
Wickelmaschinen; besonders dem Wiokelapparat wurde ein 
Hauptaugenmerk zugewendet. Dieser wird mittels dine Seiles von der 
Schlägerwelle aus angetrieben, und falls die Schlagmaschine mit einem 
Speiseregulator versehen ist, so werden sowohl die langsame Ge- 
schwindigkeit wie die Konen des Regulators durch ein einziges Seil 
angetrieben und durch eine Spannvorrichtung mit Leitrolle dem Seil 
die nötige gleichmafsige Spannung gegeben, um ein Gleiten hintarzu- 
halten. Dem Gleiten ist auch dadurch vorgebeugt, dafs alle Treib- 
scheiben doppelspurig sind und das Seil zweimal über den gröfsten 
Teil ihres Umfanges geht. Der Antrieb wird durch eine Friktions- 
kupplung auf der Schlägerwelle vermittelt; die Ein- und Ausrückung 
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Fig. 90. 3 
Fig. 89 u. 90. 2. A.: Verbesserungen an den Spinnmaschinen con Asa Lees & Co., Lid. 
in Oldham, 


dieser Kupplung erfolgt durch eine Ausriicketange. Der Antrieb der 
Zufuhrwalzen und Wickelvorrichtung von der gleichen Welle macht 
es unmöglich, dals sich die Maschine mit Baumwolle vollstopft und 
dadurch Brüche entstehen. 

Der verbesserte Speise-Regulator, Fig. 91 u. 92, besteht aus 
den bekannten Pianotasten F, an welche vertikale Stangen H befestigt 
sind; je zwei dieser Stangen ruhen in der Nähe des Bodens auf den En- 
den eines Balancierhebels J. Die mittleren Drehungspunkte dieser Hebel J 
ruhen ihrerseits auf den Enden eines zweiten Satzes Balancierhebel L, 
und die Drehungspunkte der letzteren ruhen endlich auf den Enden 
eines Hauptbalancierhebels N in der Mitte, welcher die Verschiebung 
des Riemens auf den Konen kontrolliert. 

Da alle Drehungspunkte der genannten Hebel durch scharfe 
Kanten gebildet werden, so ist die Reibung auf ein Minimum reduziert, 
und es können weder eine Verdrehung der Welle noch sonstige Unregel- 
mäfsigkeiten vorkommen. Der Riemenführer Q ist balanciert und 
läuft auf zwei Antifriktionsrollen. Der grofse Durchmesser der Konen 
D und ihre horizontale Lage gestatten durch Zugstange О, Hebel P 
und Stange Q sowie Riemenführer R wohl eine leichte Verschiebung 
des Riemens, jedoch ist eine Verschiebung durch eigenes Gewicht oder 
eine Reibung wie bei vertikalen Konen ausgeschlossen. Die grofse 
Geschwindigkeit der Konen, welche der beschriebene Seilantrieb ge- 
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stattet, erhöht die Empfindlichkeit dieses Regulators und ermöglicht 
eine sichere Funktion aller Teile. Die verbesserte Einstellbarkeit 
des Rostes und der Zuführwalzen, über die an Hand der Fig. 43 u. 
44 auf S.24, Jahrg. 1896 schon berichtet wurde, gestattet eine ge- 
naue Einstellung des Rostes n. den Schläger ohne die relative 
Position von Roststäben und Zuführwalzen zu ändern. 

Die Bremsentlastungsvorrichtung, Fig. 93, entlastet 
die Bremse automatisch, sobald der Wickel fertig ist, und verhindert 
dadurch ein Filzen oder Beschädigen des Wickels durch fortgesetzte 
Drehung unter Druck. 

Diese Vorrichtung besteht aus dem Bremshebel D mit Bremse, 
welche auf einer Bremsscheibe E aufliegt und mit einem Zahnrad ver- 
bunden ist, welches in die Verzahnung der Prefshaken H eingreift. 
Der Hebel D liegt auf dem kleinen Hebel C auf, dessen zweiter Arm 
B den Hebel A mit einer Sperrklinke F in gehobener Stellung halt. 
Die Bremsscheibe E steht in Verbindung mit einem kleinen Zabored, 
welches, wie erwahnt, einerseits in die Zahnstange H eingreift, deren 
oberer Haken die Zapfen der Wickelstangen umfafst, und andererseits 
in ein Sperrad A, welches durch die Klinke F arretiert werden kann. 
Sobald man den Fufstritt des Hebels D betätigt, hebt sich О, dadurch 
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Fig. 91. 


Fig. 93. 
Fig. 91—95. Z. A.: Verbesserungen an den Spinumaschinen von Asa Lees § Co., Ltd. in Oldham. 


kann B sich senken, und damit sinkt auch der Hebel A mit der Klinke 
F, welcher Zahnräder und Zaknstangen sperrt. 

Asa Lees & Co. in Oldham haben an ihren Karden mit wan- 
dernden Deckeln auch einen neuen Apparat zum Schleifen der 
Deckel von der Lauffläche aus konstruiert, Fig. 94. 

Das Schleiflager a ist am festen Bogen befestigt. Der gebogene 
Arm auf der linken Seite hat einen Stift в, welcher als Drehpunkt 
für den Hebel d dient, dessen freies Ende, wenn er nicht geschliffen 
wird, auf dem vorspringendem Teil des Lagers a ruht. 

Dieser schwingende Hebel d trägt sowohl das adjustierbare Lager 
der Schleifwalze, wie auch eine Gleitfläche f mittels der Vorsprünge 
f,. Um den Deckeln während des Schleifens die richtige Neigung zu 
geben, ist an der Gleitfläche ein Stahlkeil f, angebracht, dessen dickeres 
Ende einen Vorsprung hat, gegen welchen jeder Deckel während des 
Schleifens sich anlegt. 

Die Deckel bewegen sich in der Richtung des Pfeiles über einen 
Support, der bei i einen Vorsprung hat, über den dje Kettenglieder 
sich neigen und mit der Lauffläche sich an den Keil f, festlegen. 
Aus Fig. 94 ist ersichtlich, wie Deckel h sich eben an den Vorsprung 
des Keiles f, anlegt, während der Deckel e diesen eben verlassen hat. 

Durch das Anlegen des Deckels an den Vorsprung des Keiles wird 
das Gleitstiick f langsam vorwärtsgeschoben, bis die Drahtgarnitur des 
Deckels auf ihrer ganzen Fläche geschliffen ist; alsdann fällt der 
Deckel über den Vorsprung i des Support abwärts, wie es mit Deckel e 
der Fall ist. So oft dies vorkommt, wird das Gleitstück durch den 
Gewichtshebel g in seine normale Lage zurückgeführt, zu welchem 
Zweck ein Sektor mittels Kette mit dem Ende des Gleitstiickes ver- 
bunden ist. Ein Stift kontrolliert die Distanz der Rückwärtsbewegung. 
Der Abstand zwischen dem Mittelpunkt der Schleifwalze und Ober- 


fläche des Keiles f, ist mittels Schraube (wie die Skizze zeigt) stell- 
bar; wenn sie aber einmal eingestellt ist, so bleibt sie für alle Deckel 
leich, und folglich ist die Entfernung der Drahtfläche, von der Lauf- 
Rache der Deckel gemessen, für alle Deckel konstant. 

Bei den Selfaktoren erwies es sich als grofser Mangel, dafs beim 
Beginn des Wagenauslaufes die Spindeln nicht gleichzeitig mit dem 
Streckzylinder und dem Wagen in Betrieb kommen, sondern stets etwas 
später, wodurch der Wagenauslauf meist mit einem plötzlichen Ruck 
beginnt. Dieser wird hauptsächlich dadurch verursacht, dafs die 
Streckzylinder und der Wagen durch Räderwerk von der Hauptwelle, 
die Spindeln dagegen durch das Zwirnseil, den Antrieb erhalten. 
Erstere fangen daher sofort an, wenn der Riemen auf die feste 
Scheibe kommt, sich zu bewegen, während das Zwirnseil noch schlaff 
ist, und die Spindeln erst allmählich ihre volle Geschwindigkeit er- 
langen. Es wird daher bei jedem Auszuge eine gewisse Garnlänge 
mit ungenügendem Draht und spitzen, verschnittenen Stellen geben. 
Diese Länge variiert nach der 
Differenz der Spannung im 
Zwirnseil, und da diese ab- 
hängig ist von verschiedenen 
Faktoren (Temperatur, Feuch- 
tigkeit etc.) kann sich tagsüber 
bei einem Selfaktor diese Span- 
nung ändern und Anlafs zu 
ungleichmafsigen, verschieden 
gedrehten Garnen geben. 

Diese Mängel soll der neue 
von Asa Lees & Co. in Old- 
ham eingeführte Compound- 
Seiltrieb vermeiden, über den 
bereits in Heft 1 d. Jahrg. 1904, 
S. 6 berichtet wurde. Bei Sel- 
faktoren mit hinteren Scheiben, 
bei denen die Hauptwelle senk- 
recht zu den Zylindern steht, 
erfolgt der Antrieb mittels 
eines Riemens unter Anwen- 
dung zweispuriger Seilscheiben. 


Fig. 95. 


Bei dem neuen Compound-Seilbetrieb kommen zwei Treibwellen 
in Anwendung, wovon die eine eine Hülse ist, welohe über die andere 
läuft. Die Festscheibe ist an der Hohlwelle befestigt, an deren 
Flansche auch die Zwischenscheibe mit dem Bolzen festgeschraubt ist. 
An der Flansche der inneren Welle ist ein einspuriger Wirtel be- 
festigt, während am Ende das Kolbenrad in gewöhnlicher Weise fest- 
sitzt. Wenn der Riemen auf die Festscheibe geschoben wird, über- 
trägt das Zwirnseil die Bewegung des Zwirnwirtels auf den Trommel- 
wirtel und zurück über eine einspurige Scheibe zum einspurigen 
Wirtel und dadurch zu den Streckzylindern und dem Wagen. Da das 
schlaffe Band über den unteren Umfang der genannten einspurigen 
Scheibe läuft, kann es nicht abfallen, selbst wenn es noch so schlaff 
ist. Bei dieser Einrichtung fangen die Spindeln so früh an sich zu 
drehen wie die Zylinder und die Wagen oder etwas früher, so dafs 
das Garn seinen vollen Draht von Anfang der Zylinder- und Wagen- 
bewegung bis zum Ende des Auslaufs erhalten muls. Die beschriebene 
Eiuriehtung erhöht die quantitative und qualitative Leistung eines 
Selfaktors. 

Von grofsem Interesse ist die Einführung eines Kettenantriebes 
für die Quadranten der Selfaktoren als Ersatz des Quadranten- 
seiles, Fig. 95. 

Dieses Beil, das einzige im Gebrauch für Kopsbildung, gibt fort- 
während Anlafs zu Schwierigkeiten, da es häufig nachgibt und den 
Gegenwinder noch aufsteigen läfst, anstatt dafs die Aufwindung sofort 
beginnt und hierdurch die Fadenbindung eine feste wird. 

Es sind Versuche gemacht worden mit Seitenwellen, welche die 
Wagenwelle mit der Quadrantwelle verbanden, sowie mit Zahnstangen 
und anderen Vorrichtungen, um über die genannte Schwierigkeit hin- 
weg zu kommen, ohne jedoch ein zufricdenstellendes Resultat zu er- 
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reichen, da eben die Verbindung immer nur zwischen Wagenwelle, 
folglich Wagenauszugpfeilvorrichtung und Quadrantwelle hergestellt 
wurde, anstatt sie direkt mit dem Wagen zu machen. 

Bei dieser neuen Vorrichtung wird die Quadrantwelle positiv, 
also direkt durch den ein- uad ausfahrenden Wagen getrieben. Die 
beiden Kettenenden sind mittels Schraubenglieder am Vorkopf des 
Wagenmittelstückes befestigt und die Kette läuft über eine Transport- 
scheibe im Headstockmittelstück und im Kettentriebrad, welches auf 
der Quadrantwelle aufgekeilt ist. ; 

Mittels der Schraubenglieder an den Kettenenden wird der Kette 
die richtige Spannung gegeben und der Quadrant kann auf des ge- 
naueste werden, was beim Quadrantseil mit Sperradvorrichtung nicht 
möglich ist. 2 

Ist die Kette einmal richtig eingestellt und gut gedlt, во bedarf 
sie keiner weiteren Überwachung, die Windung wird genauer, wodurch 
festere Kötzeransätze und schwerere Kops erzeugt werden; ferner wer- 
den durch diese Vorrichtung alle Kosten für Quadrantseile erspart. 

Die Ringzwirnmaschine zum Zwirnen aller Arten von Garn 
oder Nahzwirn nach englischem oder schottischem System wurde haupt- 
sichlich hinsichtlich der besonderen Vorrichtungen zum Nafs- 
zwirnen verbessert. Das Zwirnen, welches jetzt meist nach einem 
водеп. Zusammenspulen oder Fachen der zu zwirnenden Faden vor- 

nommen wird, wird entweder auf Trockenzwirnmaschinen oder bei 
еіпегеп Garnen auf Nafszwirnmaschinen vorgenommen. 

Das Nafszwirnen nach englischem System Fig. 96 erfolgt nach 
einem Darchführen der zu zwirnenden Fäden durch Wasser, welches 
in einem Troge untergebracht ist, über Leitwalzen und Führungs- 
stiften, wobei die Kupfertröge hinter den Lieferwalzen angeordnet 
sind, während bei dem schottischen System (Fig. 97) die Kupfertröge 


Fig. 97. 
2. A.: Verbesserungen an den Spinnmaschinen von Asa Lees & Co., Ltd. 
in Oldham. 


Fig 96. 
Fig. 96 u. 97. 


unter den Lieferwalzen liegen, so dafs die untere Walze vom Wasser 
bestrichen wird. Mittels Handkurbel und Schneckengetriebes kann 
man die Lieferzylinder aus dem Wasser heben. 

Das schottische System ist am stärksten verbreitet und dient haupt- 
sächlich für Nahzwirn; genau so wie man beim schottischen System 
für Reinigungszwecke die Lieferungswulzen aus dem durchgehenden 
Messing oder Kupfertrog durch eine passende Vorrichtung ausheben 
kann, kann auch beim englischen System die Glasstange, über welche 
die Fäden geführt werden, durch einen Hebel mit Sperrklinke ausge- 
hoben werden, so dafs man sämtliche Faden gleichzeitig aus dem 
Wasser entfernt, wenn die Maschine abgestellt wird. 


Neuerungen an französischen Rundwirkstühlen. 


(Mit Abbildung, Fig. 98.) Nachdruck verboten. 

Während noch vor wenigen Jahren mannigfache Neuerungen und 
Verbesserungen an französischen Rundwirkstühlen vorkamen, trat in 
der letztvergangenen Zeitperiode eine Ruhepause ein. 

m Die meisten Verbesserungen betreffen Einrichtungen für spezielle 
uster. 

Carl Oertel in Stuttgart versucht nach dem D. R.-P. 167111, 
die bis jetzt verwendeten Prefsrader an französischen Rundwirk- 
stühlen mit Maschenrädern durch Abschlag- oder Stehplatinen, 
welche mit Prefsköpfen versehen sind, zu ersetzen, indem die letzteren 
die Haken der sämtlichen Nadeln des Stuhlumfanges nacheinander 
pressen oder nur einzelne Haken in beliebiger Anzahl und Folge ge- 
prefet werden, wie dies das Prefsmuster verlangt. Hiermit erreicht 
man auf französischen Rundwirkstühlen mit kleinen wie grofsen Maschen- 
rädern ein Zupressen der Nadelhaken, sobald die Kulierplatinen die 
Fadenhenkel unter diese gebracht haben, und das Abschlagen der alten 
Maschen unmittelbar nach Freigabe der Henkel durch die Kulierplatinen 
erfolgt. Man kann bei einer solchen Einrichtung harte, spröde Garne 
gleich gut verarbeiten; ferner ist es möglich, die verschiedensten Prefs- 
muster zu machen, weil man nicht an den beschränkten Umfang des 
Prefsrades gebunden ist. 

In Skz. 1-:-3, Fig. 98 ist eine solche Vorrichtung dargestellt. Nach- 
dem der Faden durch die Kulierplatinen des Maschenrädchens m in 
die Nadeln u einkuliert und unter die Haken h der Nadeln gebracht 


worden ist, werden die Abschlagplatinen a durch den Abschlag in der 
Ware s vorgeschoben. Durch die für das Abschlagen der Maschen 
erforderliche Schwingbewegung, der Abseblagplatinen a werden die 


Prefsköpfe p ‚gleichzeitig suf die Nadelhaken h geführt, und es wer- 
den die Nadelhaken h zugeprefst, die alten Maschen s auf diese auf- 


geschoben und schlielslich abgeschlagen. Werden nun diese ver- 
schieden geformten Abschlagplatinen a,, a, abwechselnd in beliebiger 
Folge zwischen die Nadeln u über den Umfang des Stuhles 
verteilt, eo können durch ein Rifschen oder Streicheisen r in dem 
einen Maschenrade die Platinen mit der Erhöhung f, in dem anderen 
die mit der Erhöhung f, nach abwärts gedrückt nnd so die beliebigsten 
Prefsmuster hergestellt werden. 

Die Abschlagplatinen a mit den Prefszähnen p können aus einem, 
zwei oder mehreren Stücken zusammengesetzt sein. Ferner können die 
Prefsräder p anstatt fest auch beweglich mit den Platinen а verbumden 
sein und werden dann vor dem Abpressen auf den Platinen einge- 
stellt. 

Zur Herstellung durchbrochener Wirkware auf franzö- 
sischen Rundwirkstühlen ist Е. Heygen & Co. in Stuttgart 
ein neues Verfahren patentiert (D. R.-P. 152205), bei welchem die 
Nadeln nicht wie bei den bekannten, denselben Zweck erstrebenden 
Verfahren nebeneinander oder übereinander gedrückt werden. Dabei 
werden nämlich Reparaturen nötig, und auch eine gleichmäfsige, glatt 
ablaufende Ware kann nicht erzielt werden, weil durch fortwabrendes 
Zusammenbiegen der Nadeln und fortwährende Beanspruchung ihrer 
Elastizität die Nadeln sich häufig verbiegen und naturgemals oft 
brechen. 

Nach dem neuen Verfahren werden mittels eines auf die Mailleuse 
folgenden, das gewöhnliche glatte Preferad ersetzenden gezahnten 
Prefsrades zwischen den gewöhnlichen Kurzmaschen Doppelmaschen 
dadurch gebildet, dafs beim Abschlagen alle Nadeln bis auf gewisse 
Musternadeln zur Abpressung gelangen. Bei der nächsten Maschen- 
reihe entstehen alsdann auf diesen Nadeln Doppelnadeln, die sich 
aus einer langen Masche und einen kurzen Fadenhenkel zusammen- 
setzen. Hierauf werden die diesen Doppelmaschen rechts oder links 
benachbarten Kurzmaschen oder auch beide Nachbarmaschen abge- 


Fig. 98. 2. А.: Neuerungen an französischen Kundwirkstühlen. 


schlagen, was zur Folge hat, dafs an Stelle dieser Nachbarmaschen 
Durchbrechungen mit in Richtung der Maschenreihen liegenden und 
schräg zu diesen verlaufenden Platinenmaschen in der Ware entstehen. 
Die Anzahl der zwischen zwei Doppelmaschen liegenden Kurzmaschen 
steht in dem Belieben des Ausführenden. 

Die Skz. 5 zeigt eine Ausführungsform, bei der die rechts der 
Nadel 1 liegende Nadel 2 ihrer Masche entledigt ist. Die Anzahl der 
zwischen den Doppelmaschen liegenden Kurzmaschen ist eine beliebige; 
so sind in der Figar zwischen zwei Doppelmaschen immer abwechselnd 
zwei und vier Kurzmaschen hergestellt, von denen die erste und vierte 
Kurzmasche abgeschlagen sind und die rechts und links der Lang- 
masche liegenden Durohbrechungen begrenzen. 

Müller &Schweizer in Stuttgart haben ebenfalls ein Ver- 
fahren zur Herstellung durchbrochener Ware auf einem 
französischen Rundwirkstuhle geschützt сыс (Ske. 4), bei 
dem beim Ubergang von gewöhnlicher auf durchbrochene Ware in der 
ersten Maschenreihe an den gewiinschten Stellen Nadeln nicht abge- 
prefst werden, also bei Bildung der darauf folgenden zweiten Maschen- 
reihen auf den nicht geprefsten Nadeln Doppelmaschen, aus Lang- 
meschen с und Fadenhenkel sich zusammensetzend, entstehen. Sodann 
werden die Fadenhenkel auf die benschbarten (rechts oder links) 
Nadeln 2 mit aufgefangen und hierauf die diesen Nadeln benachbarten, 
die gewöhnlichen Maschen tragenden Nadeln 3 in den von der Lang- 
maschennadel und den je eine Kurzmasche und die Hälfte des Faden- 
henkels liegenden Nadeln gebildeten Raum gedrückt, so dafs die 
Nadeln bei ihrem Rückgange in die gewöhnliche Stellung sowohl die 
Kurzmaschen sis auch die Fadenhenkel mit sich ziehen, womit die 
gewünschte Durchbrechung erhalten ist, und die Bildung der gewöhn- 
lichen Maschenreihe vor sich gehen kann. 


Schleifholz 


von Theodor Finne in Wittenberge. 
(Mit Abbildung, Fig. 99.) Nachdruck verboten. 
Die bisher beim Nachschleifen von Kratzenwalzen, Scherzylindern 
u. dgl. benutzten Schleifhölzer haben auf einer Seite eine feste 
Schmirgelschicht, die beim Stumpf- oder Schadhaftwerden zur Erneuerung 
ein Abkratzen, Neuausrichten des Holzes und Neuaufleimen bedingen, 
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so dafs man für die verschieden feine Körnung des Schmirgels eine 
Anzahl Hölzer besitzen muls. Ө 

Diese Übelstände beseitigt das їп Fig. 99 veranschaulichte Schleif- 
holz mit auswechselbarem Schmirgelbezug von Theodor 
Finne in Wittenberge. 

Auf das zur Vermeidung des Ziehens aus zwei Hälften verleimte, 
mit den Anfafskehlen o versehene Holz h wird ein Schmirgelband s 
gespannt. Nach Skz. 3 werden dessen Enden auf die nach Skz. 2 am 


4, 2 h 


Fig. 99. 2. А.: Schleifhols von Theodor Finne in Wittenberge. 


Rücken des Holzes verschiebbaren Halter g mit Platten n festgeklemmt. 
Durch Auseinanderschrauben der Halter mit Hilfe der Spannschraube s 
wird das geklemmte Band в, straff gezogen. 

Die Arbeit des Erneuerns der Schmirgeldeoke ist in einigen Minuten 
ausgeführt, wobei die Kosten für die Erneuerung der Schmirgelhölzer 
gering sind. 

Für Tischler, Drechsler und Holzarbeiter, welche gerade Flächen 
mit Glaspapier und Glasleinwand zu polieren haben, wird das Schleif- 
holz in kleinerer, handlicher Form geliefert. 


Näh- und Flechtindasteie 
Wäscherei, Färberei und Appretur. 


Schnellniihmaschine mit umlaufendem 


л В 
Fadenaufnehmer und Probierstand 
der Firma Baer & Rempel in Bielefeld. 

(Mit Abbildungen, Fig. 100 u. 101.) 

Nachdruck verboten. 

Die Abbildung Fig. 101 gibt den Mechanismus einer 
Phönix-Schnellnähmaschine mit umlaufenden Faden- 
aufnehmern Ltra. M der Firma Baer & Rémpel in Biele- 
feld wieder; die nach demselben Typ gebaute Marke N näht 
bei Fufsbetrieb 1500 Stiche in der Minute und bei Anwendung 
von Kraftbetrieb bis zu 3000 Stiche in der Minute; sie ist 
speziell für Schneider ge- 
baut, kann jedoch auch 
für den Hausbedarf ver- 
wendet werden. 

Die Bewegungen sänt- 
licher Hauptorgane der 
Maschine Fig. 101 sind sehr 
kurz, wodurch die Ma- 
schine einen leichten und 
raschen Gang erhält. Be- 
sonders interessant ist die 
Bauart des umlaufen- 
den Fadengebers und des frei 
kreisenden Greifers. 

Das Ideal einer Nähmaschine 
mit umlaufendem Fadenaufnehmer 
würde eine solche sein, bei der der 
Greifer und der Fadenaufnehmer mit 
gleichformiger Geschwindigkeit um- 
laufen und bei jedem Stich nur eine 
Umdrehung zu machen brauchen. 
Dieses Ziel läfst sich aber bekannt- 
lich nicht erreichen, weil die Be- 
wegung des Greifers, der Nadel 
und des Fadenaufnehmers zur Herstellung eines regelrechten Stiches 
nicht in Einklang zu bringen sind.’ Es ist daher erforderlich, die Be- 
wegungen der erwähnten drei Stichbildungsorgane auf andere Weise 
in Übereinstimmung zu bringen. Dieses ist z. B. bei der Willcox & 
Gibbs-Maschine dadurch erreicht, dafs zwar Fadenaufnehmer und 
Greifer mit gleichförmiger Geschwindigkeit umlaufen, letzterer aber 
bei jedem Stich drei Umdrehungen machen mufs. Bei der Singer & Co.- 
Maschine andererseits ist es infolge der eigenartigen Konstruktion des 
Greifers, der einen verhältnismälsig frühen Aufzug der Oberschleife 
gestattet, möglich, den Greifer mit gleichförmiger Geschwindigkeit 
laufen zu lassen, aber für den Fadenaufnehmer mulste doch die Un- 

leichförmigkeit beibehalten werden, um die gewünschte Bewegungs- 

rmonie herbeizuführen. Auch bei der Phönix -Schnellnähmaschine 
macht sowohl der Greifer als auch der Fadenaufnehmer bei jedem 
Stich nur eine Umdrehung, jedoch besitzen beide eine ungleichförmige 
Umdrehungsgeschwindigkeit. 

Der Greifer (vgl. Fig. 100) dieser Maschine gehört zur Gattung der 
freilaufenden. Das Spulengehäuse wird mittels seiner Randflansche in 


Fig. 100. Z. A.:_Schnelindhmaschine 
mit umlaufendem Fadenaufnehmer und 
Probierstand der Firma Baer & Rempel 
in Bielefeld. 


einer Kreisnute des Greifers gehalten und durch einen an der Grund- 
platte der Maschine befestigten Halter verhindert, an der Drehung teil- 
zunehmen. Da durch diese Anordnung die früher fir Greifermaschinen 
gebräuchliche Brille, die zum Halten des lose im Greiferkessel liegenden 
Spulengehäuses diente, beseitigt worden ist, so findet die Umführung der 
Oberfadenschleife um den Unterfadenbehälter in reibungsfreier Weise 
statt, und infolgedessen läfst sich auf der Phönix-Schnellnähmaschine 
aufserordentlich schnell nähen, ohne dafs Fadenreifsen eintritt. Um 
schnelle Abnutzung oder zu starke Erwärmung infolge der Reibung 
der.Randflansche in der Ringnute des Greifers zu verhüten, mufs diese 
Nute dauernd leicht geölt werden. Zu diesem Zweck sind die Greifer 
der Schnellnähmaschinen „Phönix“ mit einer patentierten Einrichtung 
versehen, durch die diese Schmierung selbsttätig vollzogen wird, so 
dafs sich der Greifer nicht festlaufen kann. 


Die Bielefelder Nähmaschinenfabrik Baer & Rempel hat in ihren 
Werkstätten auch eine sogen. „Dynamometrische Versuchs- 
station“ eingerichtet, in der die verschiedenen Modelle auf Kraft- 
verbrauch und alle wesentlichen damit im Zusammevhange stehenden 
Faktoren untersucht werden. 

Die allgemeine Anordnung dieser Station ist ungefähr die folgende: 
Ein kleiner Elektromotor steht fixierbar auf dem Versuchstisch neben 
der Nähmaschine und wird mit deren Antriebswelle direkt gekuppelt, 
um alle Nebenwiderstände möglichst aus der Transmission auszuschalten. 
An der Wand befindet sich eine Schalttafel mit dem Anlafawider- 
stand und den zwei elektrischen Mefsinstrumenten, dem Ampère- 
meter für die Stromstärke und Voltmeter für die Spannung. 


Fig. 101. Z. A.: Schnellnähmaschine mit umlaufendem Fadenaufnehmer und Probierstand. 


Auf dem Tisch vor der Nähmaschine, mit dieser durch einen Schnur- 
antrieb verbunden, ist ein sogen. „Flüssigkeitstourenzähler“ 
aufgestellt, mittels dessen die Umdrehungszahl des Elektromotors und 
der Nähmaschine genau festgestellt wird. Zwischen Umdrehungszahl 
und Kraftverbrauch besteht nämlich ein bestimmter Zusammenhang, der 
graphisch in einem Diagramm aufgezeichnet wird und den Kraftver- 
brauch bei einer bestimmten Stichzahl ohne weiteres erkennen lälst. 


Häkelgalonmaschine 
von Sander & Graff in Chemnitz. 
(Mit Abbildung, Fig. 102.) Nachdruck verboten. 


Sander & Graff in Chemnitz, welche sich hauptsächlich mit 
dem Bau von Galonmaschinen befassen, haben an solchen eine 
zweokentsprechende Neuerung angebracht, indem sie die Mschine mit 
mehreren, unabhängig voneinander seitlich verschiebbaren Häkel- 
und Lochnadelbarren versehen, wodurch die Musterung eine 
gröfsere Mannigfaltigkeit erlangte. 

So wurden bisher zur Herstellung von Häkelgalons, deren Zier- 
fadenlagen b (Fig. 102, Skz. 3) in Maschenstabchen а eingebunden sind, 
die nicht immer parallel laufen, sondern unabhängig voneinander ver- 
schiedene Richtungen einschlagen (Skz. 4 u. 5), solche Maschinen mit 
mehreren unabhängig voneinander seitlich verschiebbaren Häkel- und 
Lochnadelbarren verwendet, bei welchen die Häkelnadeln in ihrer Barre 
feststehen, so dafs sie immer gemeinsam die gleiche Bewegung ausführen 
müssen. Infolgedessen wird während der Entstehung eines Galons in 
sämtlichen Maschenstäbehen immer die gleiche Anzahl von Maschen 
erzeugt, und man ist hei der Bildung von Figuren lediglich auf die 


seitliche Verschiebung der Nadelbarren und die daraus sich ergebende 
wechselnde Länge der quer zu den Maschenstäbchen laufenden Zier- 
fadenlagen angewiesen. 
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Fig. 102. Z.A.: Häkelgalonmaschine von Sander & Graf in Chemnitz. 


Bei der neuen Häkelmaschine wird die Einzelbewegung der Hakel- 
nadeln п in der Weise durchgeführt, dafs es möglich ist, sämtliche 
Nadeln jeder Barre unabhängig voneinander in oder aufser Tätigkeit 
zu bringen und diese 
daher nach Willkür 
zur Erzeugung von 
Maschen oder zur 
zeitweiligen Unter- 
brechung ihrer Ar- 
beit zu veranlassen. 

Die neue Ein- 
richtung, welche in 
einem Ausführungs- 
beispiel in Fig. 102, 1 
dargestellt ist, ‘be- 
steht zur Hauptsache 
darin, dafs die llükel- 
nadeln n in ihrer 
Barre nicht fest- 
liegen, sondern in 
Führungsnuten lose 
eingelegt sind, so 
dafs sie einzeln in 
ihrer Längsrichtung 
verschoben werden 
können. Die Länge 
der Nadeln ist so be- 
messen, dafs ihr hin- 
teres Ende aus der 
Barre  hervorsteht 
und dem Einfluls 
einer an sich bekann- 
ten Mustervorrich- 
tung, welche aus 
einem Prisma s mit Karte t, einer Mustermaschine bezw. Stofsplatte 
und dergl. bestehen kann, ausgesetzt ist. Im Falle der Anwendung von 
Karten nach Fig. 102, 2 würden die letzteren mit ebensoviel Muster- 
reiben (I, Н und III) wie die Anzahl der Nadélbarren (d, e, f) beträgt, 
zu versehen sein. i 

Gewisse der mittels einer Schiene w in Abschlagstellung (Pfeil 2), 
zurückgeschobenen Nadeln werden dann beim Andrücken einer Karte 
entsprechend der Kartenlochung in Arbeitsstellung gebracht (Pfeil 1), 
während die übrigen Nadeln auf eine beliebige Dauer in Ruhelage 
verbleiben. Eine solche zeitweilige Unterbrechung der Häkelnadel- 
arbeit ist auf die Form und Bildung der von den Häkel- und Zier- 
fäden zu erzeugenden Muster insofern von Einflufs, als hiervon die 
Länge der Maschenstäbchen und die Lage der Zierfäden abhängig 
gemacht werden kann. 

Würden beispielsweise bei Erzeugung eines Galons nach Skz. 3 die 
Nadeln der am Rande zu bildenden Maschenstäbchen a ununterbrochen 
fortarbeiten, die das mittlere Maschenstabchen erzeugenden Nadeln aber 
immer erst nach drei Touren eine Masche bilden, so würden die Zier- 
fadenlagen am Rande fortwährend, in der Mitte aber immer erst nach 
je drei Vd eine Masche bilden und in die Häkelmaschine einge- 
bunden werden, und daher im mittleren Teil nach Art der Darstellung 
von Fig. 102 zusammengezogen. Durch diese Zusammenziehung der 
mittleren Partie wird bewirkt, dafs die Aufsenkanten des Galons, 
welche Bogen bilden sollen, mehr nach aufsen gedrängt werden und 
daher ausdruckvoller hervortreten, als wenn, wie in Skz. 4 u. 5 das 
mittlere Maschenstäbchen die gleiche Maschenzahl wie die äufseren 
Stäbchen enthalten würde. Gleichzeitig aber erscheint durch die in 
bezeichneter Weise hervorgerufene Anderung der Zierfadenlagen das 
Muster mehr als spitzenartiges Gebilde, da vermöge der gebildeten 
neuen Einrichtung die Mannigfaltigkeit der Musterbildung nicht mehr 
wie bisher lediglich von. der Seitwärtsbewegung der Nadelbarren, 
sondern zugleich auch von der Einzelbewegung der Nadeln abhängt. 


Fig. 103. 2. A.: Haarspalt-, Schleif- und Poliermaschinen ron Paul Klug, Maschinenfabrik in Krimmitschau i. 8. 


Haarspalt-, Schleif- und Poliermaschinen 
von Paul Klug, Maschinenfabrik in Krimmitschau i. S. 
М (Mit Abbildung, Fig. 103.) Nachdruck verboten. 

Die Appretur der Gewebe ist heute unstreitig eines der Mar $ 
sten Kapitel der Textilindustrie, denn sie mufs die Ware verkaufs- 
fähig machen. Durch sie sollen die vom Webstuhle kommenden 
Gewebe zugerichtet, d. h. es soll ihnen die als Handelsware notwendige 
äufsere Beschaffenheit verliehen werden. Hierbei sucht man das Ge- 
webe tunlichst auszugestalten, seinen Gebrauchswert zu erhöhen, es 
zu verschönern und zu vollenden. Die Zurichtung der Gewebe wird 
sich nach der Art und Beschaffenheit des zu appretierenden Gewebes 
und nach dem in Aussicht genommenen Gebrauchszweok richten, dann 
aber auch nach der herrschenden Mode, nach dem Geschmacke des 
Absatzgebietes, nach dem erzielbaren Preise etc. : 

Bei Kammgarnstoffen fiir Herren- und Damenkleider, Tuche, 
Buckskins, Flanelle, Filze, Eskimos, Satins, Frisés, Moltons u. в. w., 
verlangt man einen weichen angenehmen Griff, der je bei Verwendung 
eines entsprechenden guten Materiales sich von selbst ergibt. 

Leider läfst der immer schwierigere Konkurrenzkampf vielfach 
die Verwendung eines edlen und teuren Materiales nicht zu, und man 
muls mit Rücksicht auf den Preis des fertigen Stoffes minderwertiges 
Material heranziehen, welches einen derben kernigen Griff, aber nicht 
den weichen angenehmen gibt. 

Die Erreichung eines weichen angenehmen Griffes auf natürliehem 
Wege ist von vornherein ausgeschlossen. Man mufs jedoch, um die 
Ware verkaufsfihig zu machen, trachten, ihr diese Eigenschaften zu 
verleihen; die Ware 
braucht somit eine 
eigenartige Appre- 
tur. Die neue Haar- 
spalt-, Schleif- und 
Poliermaschine der 

Maschinenfabrik 
Paul Klug in 
Krimmitschaui.S 
scheint dazu berufen, 
diese Liicke in der 
Appretur auszufüllen 
und Geweben aus 

minderwertiger 
Wolle duroh entspre- 
chende Bchandlung 
und Zurichtung den 
verlangten Grad der 
Weichheit zu geben. 

Wo die anderen 

Mittel versagen und 
Appreturverfabren 
das in seiner Struk- 
tur widerspänstige 
Wollhaar nicht za 
ändern vermögen, 
bewirkt dies die neue 
Maschine; sie poliert 
und glättet die Ober- 
fläche des Stoffes 
. mittels mehrerer ein- 
stellbarer, ganz eigenartiger Schleifwalzen, welche die einzelnen Har- 
chen zerspalten und sohrägschneiden, ohne dabei den Faden des Ge- 
webes anzugreifen;.das Resultat ist eine hochgradige Glätte und 
Weichheit, und selbst die aus dem gröbsten und sprödesten Woll- 
haar hergestellten Stoffe erhalten einen Griff, als ob sie aus einer 
feineren Wolle hergestellt wären. Das Schleifen erfolgt, je nach der 
Art der Waren, sowohl im trockenen als im nassen Zustande und ist 
nicht nur für ungefärbte rohweifse Waren, sondern auch für woll- 
farbene Waren geeignet. 
- Das Gewebe wird, wie Fig. 103 zeigt, über Spannapparate, welche 
durch ein Schaltwerk verstellbar sind, sowie Ausbreit- und Leitwalzen 
in faltenlosem Zustande in die Maschine eingeführt und passiert in der 
Maschine die erwähnten Schleifwalzen, welche mittels Schneckenge- 
triebe einstellbar gemacht sind. Die unteren Polierwalzen werden 
mittels eines einzigen endlosen Riemens angetrieben, welcher durch 
Spannwalzen in Spannung gehalten werden kann. Nach gehöriger 
Bearbeitung verläfst das Gewebe die Maschine und wird durch einen 
Faltapparat in gleichmälsige, gleich lange Lagen gebracht. 


Die Flechtmaschine zur Herstellung von abwechselnd ein- 
und zweiflechtiger Litze von Bartels, Dierichs & Со. m. b. Н. in 
Barmen (D.R.-P. 168995) ist dadurch gekennzeichnet, dafs jeder Teller des 
Räderkreises mit sechs Flügeln ausgerüstet ist, die Endteller je aus einem 
dreiflügeligen Teller und einer durch eine Zungenweiche abschliefsbaren, 
zweiflügeligen Schleife zusammengesetzt, und ferner die Naohbarteller der 
Endteller je mit einem einflügeligen Umlaufteller versehen sind. Dadurch 
können die Klöppel unter Beherrschung der Zungenweichen durch ein Rap- 
portwerk ans dem einflechtigen in den zweiflechtigen Lauf oder umgekehrt 
versetzt werden, indem sie tiber,alle Sechsflügeler, wie auf vierflügeligen 
Tellern laufend, bei Benutzung der Dreifitigeler als Endteller einflechtig ar 
beiten, aber bei Abschlufs eines fünfflügeligen Endtellers sowie der Benutzung 
des zugehörigen Nachbartellers als Siebenflügeler. und des anderen Endtellers 
als Fünfflügeler die zweiflechtige Bindung herstellen. 
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Spinnerei. 
Weberei und Икеа. 


Fadenführer fiir Kreuzspulmaschinen 
von John Hetherington & Sons Ltd. in Manchester. 
(Mit Abbildungen, Fig. 104 u. 105.) 
Nachdruck verboten 
Nach „The Textile Recorder‘ hat die Firma John Hetherington 
& Sons Ltd. in Manchester für Kettenspul- oder Windmaschinen 
mit Fadenaufwioklung mit starker Kreuzung eine neue Fadenführer- 
vorrichtung geschaffen, welche sich bewähren soll, und die eine 
bedeutende Steigerung der Leistung solcher Maschinen zulafst, weil 
man die Betriebsgeschwin- 


stellung der Abstellvorrichtung abgehoben, so dafs die Friktion auf- 
hört und die Spule nicht mitgenommen wird. 

Die Fadenführerbewegung ist äufserst rasch. Die Bahn des 
Fadenführers ist kreisförmig und man schreibt dieser die Möglichkeit 
der Steigerung der Produktion zu. Die Maschine soll im stande sein, 
pro Minute 8000 Zoll Fadenlänge zu winden, d. h. 800 Strähne pro 
Woche und Spindel bei fünfzigstündiger wöchentlicher Arbeitszeit. 

Die Reibung und Beanspruchung oder Spannung des Garnes ist 
sehr gering, weshalb man auch minderwertige Garne aus Baumwolle, 
Wolle, Kammgarn oder Seide darauf winden kann. 

Mit der Maschine ist such eine selbsttätige Abstellvorrichtung bei 
Fadenbruch oder Vollfüllung der Spule verbunden. Durch eine ein- 
fache Umgestaltung der Maschine kann man auch Parallelspulen oder 
Konusspulen auf derselben Maschine erzeugen. - 


digkeit nicht unwesent- 
lich erhöhen kann. Der 
Faden wird nahezu rei- 
bungslos rasch hin- und 
hergeführt und erleidet 
daher nur eine unbedeu- 
tende Abnutzung. 

Die Einrichtung ist 
einfach und besteht nur 
aus wenigen leicht ein- 
stellbaren Teilen. 

Fig. 104 zeigt eine 
Ansicht der neuen Ma- 
schiné mit der Faden- 
führereinrichtung, und in 
Fig. 105 ist die Einrich- 
tung des Fadenführers 
herausgezeichnet. 

Die Fadenführer fund 
g bestehen der Haupt- 
sache nach aus zwei Me- 
tallfingern f, und f, so- 
wie g, und g,. Diese sind 
darch zwei kleine Zaho- 
räder h und i gekuppelt, 
mit welchen sie fest ver- 
bunden sind. Der Faden- 
führer i dreht sich um 
den Drehbolzen i, und h 
und ist fest mit der Achse 
h, des Führers f verbun- 
den. Um die kleinen Zahn- 
rider h und і von Un- 
reinigkeiten und Staub 
frei zu halten, hat man 


Lagerhäuser für 
 Textilfabriken. - 
Nachdruck verboten. 


Immer häufiger wird 
die Frage gestellt, ob sich 
für ein Lagerhaus 
einer Textilfabrik 
ein Shedbau oder ein 
Hochbau besser eigne, 
und vielfach werden die 
Vor- und Nachteile ge- 
nannter Gebäudearten für 
solche Zwecke lebhaft er- 
örtert. 

Bevor dieser Frage 
selbst näher getreten sei, 
soll vorausgeschickt wer- 
den, dafs sich eine be- 
stimmte, allgemein 
giltige Regel oder 
Vorschrift wohl nicht 
feststellen läfst. 

Das Lagerhaus oder 
Magazin muls jedoch dem 
besonderen Zweck ent- 
sprechen, dem es dienen 
soll. Man mufs bei der 
Errichtung Rücksicht neh- 
men auf die Art und Be- 
schaffenheit des Roh- 
materiales, auf dessen 
Volumen und Gewicht und 
auf die Art der Verwen- 
dung. Die Räume des 


den Führern f die Form -~ 
eines Schutzbleches ge- 
geben. 

f und g sind in Wirklichkeit zwei Scheiben, welche sich infolge 
dieser Zahnräderanordnung in entgegengesetzter Richtung zueinander 

ewegen. 

Der Antrieb der Führer ist einfach. Am Ende der Welle h, ist 
ein konisches Zahnrad aufgekeilt, welches in ein gleich grofses d am 
Ende der Welle c, welche die ganze Länge der Maschine durchläuft, 
eingreift. Die Bewegung wird durch eine Klaue, die mit der Abstell- 
vorrichtung des Rades h verbunden ist, übertragen. 

Das Zahnrad h treibt das i am Bolzen i,. Durch die beiden Räder 
aber wird der Fadenführer f mit den Fingern f, und f, immer in 
einer Richtung, dagegen der Fadenführer g mit den Fingern g, und 
Ёз konstant in entgegengesetzter Richtung bewegt. 

Das zu spulende Garn gelangt vom Kops über Leitrollen und 
Führungsstangen in gespanntem Zustande über das Führungsblech k 
und wird durch den Finger f, nach rechts und durch den folgenden 
Finger g, nach links geführt. Der Finger f, führt dann wieder wie 
f, und g, und bringt den Faden genau so zurück wie der Finger gy. 
Зо wird bei einer Umdrehung der Faden zweimal hin- und hergeführt. 

a, sind Trommeln, welche auf die Welle a aufgeschoben und in 
gleichen Abständen befestigt werden. Auf diesen liegen die Spulen 
b, auf und werden durch Friktion an der Bewicklungsfläche mit- 
genommen. Die Spule b, liegt an der Trommel an, wenn die selbst- 
tätige Abstellvorrichtung aufser Tätigkeit ist, und wird bei Arbeits- 


Fig. 104. Z. A.: Fadenführer für Kreusspulmaschinen von John Hetherington & Sons Ltd. in Manchester. 


Lagers müssen zuerst ge- 
wisse physikalische Eigen- 
schaften besitzen. Dag eine 
Rohmaterial bedarf kühler, feuchter, keineswegs austrocknender 
Lokale zum Lagern, andere wieder minder feuchter. Einzelne Roh- 
stoffe verlangen auch vollständig feuersichere und isolierte Räume. 
Man wird z. B. Rohmaterialien, die oft zur Verarbeitung herange- 
zogen und in grofsen Mengen verbraucht werden, in Geschofsbanten 
ebenerdig und so lagern, dafs bis zur Fabrikationsstelle ein möglichst 
kurzer Transport zu erwarten steht. Sehr schwere Ballen wird man 
so einstapeln, dafs sie in tunlichster Nähe vom Aufzug liegen. 

Sind die Rohmaterislien geeignet, Infektionskrankheiten hervor- 
zurufen, so sollen die Magazine eine möglichst abgeschlossene, isolierte 
Lage haben und eine Einrichtung besitzen, welche die Gefahr der 
Ansteckung verringert oder beseitigt. 

Wenn Magazine entsprechend angelegt sind, — die Frage, ob als 
Shed- oder Hochbau, soll weiter unten erörtert werden —, ist aber 
auch darauf zu sehen, dals in dem Gebäude je nach der Natur des 
Rohstoffes dessen Lagerung zweckentsprechend erfolgt. 

Die Gespinnstfasern werden zumeist in Ballenform zur Fabrik 
gebracht und müssen in der Regel vor der Einlagerung sortiert 
werden. 

Man wird also besondere Sortierräume haben müssen und die 
Fasern von vornherein im Magazin nach Provenienz und Qualität ein- 
lagern. Es werden zu diesem Behufe gewöhnlich Fächer und Ein- 
teilungen gemacht, welche das Getrennthalten und Aufspeichern der 
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einzelnen Sorten ermöglichen. Ist kein Sortieren notwendig, sind aber 
verschiedenartige Rohmaterialsorten (Marken) unterzubringen, so muls 
man sie wieder getrennt auf angewiesene Plätze oder eingefriedete 
Lokale oder abgeteilte Fächer so aufstapeln, dafs durch Aufschriften 
und Bezeichnungen die Sorte leicht erkennbar, bezw. das Verwendungs- 
gebiet von ‘vornherein festgelegt wird. 

Selbstredend soll zu jeder Partie ein genügend breiter Gang 
führen, um nicht beim Abtransport andere Materialien unnütz weg- 
räumen zu müssen. Manche Rohmaterialien unterliegen gerne dem 
Verderben oder Stockigwerden, wenn sie auf feuchter blofser Erde 
zu liegen kommen; dann mufs man in einiger Entfernung vom Boden 
einen Lattenboden anbringen und auf diesen das Material aufschütten. 
Man mus meistens auch für eine gate Luftzirkulation und in einzelnen 
Fällen für eine entsprechende Heizung Sorge tragen. 

Die bauliche Ausführung eines Magazines mufs dem Wert des 
eingelagerten Materiales entsprechen. Magazine, in denen wertvolles 
Material gelagert werden soll, wird man massiv und feuersicher bauen 
und auch die Fundamente genügend tief anlegen, damit keine Dieb- 
stähle durch Untergrabungen stattfinden können und die Feuersgefabr 
verringert wird. Die Deckenkonstruktionen wird man vollständig 
feuersicher als Beton- oder Moniergewölbe und in ähnlicher Weise 
ausführen. Seitenfenster sollen soviel als möglich vermieden wer- 
den. Ventilationsöffnungen erhalten einen Querschnitt, welcher ein 
Einwerfen selbst kleiner Gegenstände, z. В. von Zündhölzehen, in den 
Innenraum gänzlich ausschliefst. 

Die Lage der Magazine und ihre Stellung zu den Fabrikations- 
gebäuden ist oft durch die Form des Baugrandes gegeben, gewöhn- 
lich aber von der mehr oder weniger grofsen Feuergefährlichkeit des 
Rohstoffes bedingt. 


Fig. 105. 2. А.: Fadenführer für Kreusspulmaschinen von John Hetherington & Sons 
Ltd. in Manchester. 


Um daher niedere Versicherungsprämien zu erlangen, müssen in 
vielen Fällen die Magazine vollständig getrennt und in bestimmten 
Minimalentfernungen von dem Fabrikationsraume und von der Grenze 
des Nachbars angelegt werden. Dabei mufs man aber in Erwägung 
ziehen, ob sich nicht etwa durch Verlegung nnd Isolierung des Ge- 
bäudes zum Fabriksgebäude umständliche Transporte des Rohmateriales 
ergeben, welche den Vorteil niederer Versicherungspramien wieder 
aufheben. 

Wenn dann nicht auch noch durch Eisen- und Drahtseilbahnen 
oder andere Verkehrsmittel der Transport im erforderlichen Malse 
erleichtert werden kann, ist es zweoklos, die Magazine zu isolieren, 
und man wird entschieden besser tun, die Magazine dicht an die Fa- 
brikationsräume beranzurücken und alle Feuerléschvorrichtungen und 
Sicherheitsmafsregeln so anzubringen und durchzuführen, dafs ein 
Feuer im Keim erstickt werden kann. 

Bei Magazinen für fertige Produkte kommt die unmittelbare Nähe 
der Fabrikationsraume weniger in Betracht, und diese sind daher, 
wenn nicht vereinigt mit den Rohmagazinen, in den überwiegendsten 
Fällen am besten getrennt sowie durchaus geschützt und versichert 
gegen Feuersgefahr anzulegen. 

Magazine für Zwischenprodukte besitzen eine Lage oder Stellung 
im Gebäude selbst, welche durch den Verlauf des Arbeitsprozesses 
vorgeschrieben ist. In mechanischen Webereien wird man darauf zu 
achten haben, dafs solche Magazin- oder Lagerräume nicht zwischen 
Betriebsquelle und Web- und Vorbereitungsaal zu liegen kommen, weil 
man sonst Wellenleitungen in voller Dimension durch die Lager- 
räume führen mufs und sie dort nicht ausnutzt. 

Was nun die eigentlich angeschnittene Frage anbelangt, ob man 
solche Magazine oder Lagerhäuser für Textilfabriken als Geschofs- 
oder als Shedbau ausführen soll, so wird die Beantwortung in 
erster Linie abhängig sein von dem verfügbaren Bauplatz, ferner da- 
von, ob die Absicht besteht, die Anlage zu vergröfsern, und endlich 
vom Kostenpunkt. 

Wenn ein genügender preiswerter Baugrund vorhanden ist, wird 
ein Shedbau für den gedachten Zweck dann vorzuziehen sein, wenn 
nicht einzelne Arbeitsprozesse sich leichter in Hochbauten vollziehen 
lassen. So z. B. kann man bei Bedarf von Souterrainräumen bezw. 
von Wasch- und Reinigungslokalen den Transport des Rohmateriales 
von Lokal zu Lokal durch das Eigengewicht vornehmen. In Shed- 
anlagen kano man wohl auch durch Benutzung eines Luftstromes in 
einer Rohrleitung durch Absaugen den Transport von Raum zu Raum 
oder von Arbeitsmaschine zu Arbeitsmaschine erleichtern. 


Jedenfalls erlaubt die Lagerung in einer Ebene bei entsprechen- 
der Raumanordnung einen erleichterten, kürzeren und billigeren Trans- 
port, insbesondere wenn ein schmalspuriges Geleise und Transport- 
wagen den Verkehr vermitteln oder die einzelnen Lokale und 
räume mittels amerikanischer Hängebahnen miteinander verbunden sind. 

Shedbauten sind für solche Hängebahnen besonders geeignet, weil 
die relativ geringe Höhe dem Bau eine grofse Stabilität gibt, so dafs 
weniger Gebäudeschwankungen zu erwarten sind als beispielsweise bei 
Geschofsbauten, wo unter Umständen bei schlechtem Fundament oder 
schwachen Umfassungsmauern solche Vibrationen dazu beitragen kön- 
nen, die Lebensdauer eines Gebäudes zu verringern. 

Der Shedbau mufs natürlich solid und feuersicher ausgeführt sein. 
Man wählt für Magazine seltener den eigentlichen Shed mit 
Sägezahnform, vielmehr oft Holzzementdächer mit sattel- 
artigen Oberlichtlaternen, wobei man nur in solchen Räumen 
für eine vorzügliche Beleuchtung zu sorgen braucht, wo eine solche 
erforderlich ist. Häufig will man auch einfache Holzzement- 
dächer mit Betongewölben und Isolierung und setzt in das 
sonst fallende Trägergerüste liegende, in der Dachrichtung verlaufend 
Fenster ein. Die Umfassungswände werden innen und aufsen ver- 
putzt, das Dach solid und feuersicher angelegt, und unten kommt ein 
Zementfufsboden oder ein Ziegelsturzpflaster. 

Was schliefslich den Kostenpunkt anbetrifft, so soll als Ver- 
gleichsbasis angenommen werden, dafs 1000 qm Lagerbodenfläche be- 
nötigt werden. 

Bei einem einfachen Shedbau (Sägedach) mit 5--6 m Spannweite, 
mit Eisendach mit gehöriger Versteifung, Isolierung u. в. w. kann man 
rechnen (die Preise sind natürlich Preisschwankungen je nach den ver- 
schiedenen Orten unterworfen) ungefähr 28---36 M pro qm je nach 
der Ausführung. Es würde sich somit ein Lagershed von 1000 qm 
Bodenflache auf ca. 28000+-36000 M stellen. 

Bei Geschäftsbauten mof man die Treppenhäuser zurechnen, 
ebenso die Kosten für Fahrstühle etc. Rechnet man einen Hoch- 
bau bestehend aus Parterre und zwei Stockwerken und jedes Stock- 
werk mit rd. 350 qm, so erhält man 350 >< 3 = 1050 qm Lagerräume, 
also etwas mehr als beim Shedbau. Das Gebäude hätte feuersichere 
Zwischendecken, ein Holzzementdach, Zementfufsboden, Seitenfenster 
mit doppelter Verglasung, und die approximativen Kosten pro 1 qm 
verbauter Grundfläche werden ungefähr 100 M betragen oder aber 
die Gesamtkosten 35000 M. Hierbei kann die Ausführung nur eine 
ganz einfache sein. Bei besserer Ausführung in baulicher Hinsicht 
werden die Baukosten auf 40000 М und darüber steigen. Es sind so- 
mit die Baukosten beim Hochbau entschieden höher. 

Ausschlaggebend wird wieder der Kostenpreis des Bodens 
sein. Beim Shedbau braucht man 20% 50 m Bodenfläche, beim Ge- 
schofsbau ва. 35 >< 10 m. Somit benötigt man beim Hochbau nur ein 
Drittel der Grundfläche. Ist daher der Grund und Boden teuer, wird 
man zum Hochbau greifen; kurz zusammengefalst läfst sich also 
sagen, man wird den Shed nur dann mit Vorteil anwenden 
können, wenn der Bodenpreis sehr niedrig und Boden in 
genügendem Mafse vorhanden ist, so dafs sich auch eine ev. 
Vergröfserung ohne Schwierigkeit durchführen läfst. 


Neue Ringe und Ringbank für Ringspinn- 


maschinen. 
(Mit Abbildung, Fig. 106.) Nachdruck verboten 

John Hetherington & Sons Ltd. in Manchester haben 
neue Ringbänke für ihre Ringspinnmaschinen eingeführt, welche nicht 
mehr wie bislang aus Gufseisen hergestellt sind, sondern aus Stahl- 
blech (Herdmann-Patent) gebogen und gestanzt werden. Die nenen 
Ringbänke sind nicht allein 
stärker, sondern auch leich- 
ter als der alte Typ. 

Man hat gefunden, dafs 
ein geringeres Gewicht der 
Bank ihre Bewegung erleich- 
tert und weniger Abnutzung 
der bewegenden Teile her- 
beiführt. 

Früher wurden die Ringe 
auf die Bank aufgeschranbt, wobei immer die Gefahr bestand, dafs die 
Ringe beim Anschrauben verzogen wurden. Bei der jetzigen Anordnung 
sind die Ringe in die Ausnehmungen gut eingepafet und so festge- 
hulten, dafs sie unter allen Umständen ihre Lage nicht verändern. 
Auch das Ausnehmen und Einlegen kann sich ohne Schwierigkeiten 
und Umständlichkeiten vollziehen. 


Mechanische Weberei Belohrad. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 7.) 
Nachdruck verboten. 
Die Tafel 7 gibt in den Fig. 1—8 die Pläne einer mechanischen 
Weberei für 600 Webstühle in Bad Belohrad wieder. 

„ Der Grundrifs ist durch einen das ganze Gebäude durchquerenden 
Seilgang k in zwei Teile zerlegt. Der rechte Flügel dient vornehm- 
lich zur Unterbringung der Bureaux, Expeditionsräume und der Vor- 
bereitungssäle sowie der Betriebs- und Reparaturwerketatten, während 
der linke Flügel aus zwei Websälen besteht, die entweder auf einmal 
oder nacheinander angelegt werden können. 


Fig. 106. Z.A.: Neue Ringe und Ringbank für 
Ringspinnmaschinen. 
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Beamte sowie Expeditionsarbeiter betreten die Fabrik durch den 
in der rechten Vorderecke liegenden Gang E; dieser führt einerseits 
zu den Kontors und Chefzimmer C, anderseits in den geräumigeren 
Expeditionsraum В, dessen Säulenteilung 3 >< 5,6 ш bezw. 3X 5,8 + 4,3 
beträgt.” Das letztgenannte Lokal kann bei einer ev. Vergréfserung 
unterkellert und die Souterrainlokalitaten können als Garnmagazin be- 
nutzt werden. An das Lokal schliefst eine Abort-Anlage mit je einem 
Abort für Männer und Frauen an. 

In der gleichen Flucht wie der Raum B liegt der Vorbereitungs- 
saal A, von dem derjenige Teil, welcher durch eine Glaswand abge- 
trennt ist, zur Warenübernahme und Durchsicht dient. Sonst sind in 
diesem Lokal vorläufig zwei Kettenspulmaschinen mit liegenden 
Trommeln mit je 160 Spulen aufgestellt. Vor diesen stehen in 
bekannter Anordnung drei Zettelmaschinen, hinter und vor diesen 
wenigen, mit zunehmender Vergröfserung der Fabrik zu ergänzenden 
Maschinen sind weitreichende Plätze zur ‘Manipulation, zur Andreherei, 
Einzieherei, Blattstecherei und zum Aufstapeln der Baumvorräte vor- 
gesehen. 

Der Vorbereitungssaal ist vom Hofe aus durch einen abgedeckten 
Vorbau zugänglich. Fast von der gleichen Stelle gelangt man in die 
Reparaturwerkstätte F und von dieser in die Schlichterei I, welche 
zwei Zylinder - Sizing - Schlichtmaschinen birgt. Hinter dem Schlicht- 
lokal befindet sich jener Raum, in welchem die Kette für die Weberei 
gänzlich fertiggestellt wird. Das Lokal ist sowohl mit dem Vor- 
bereitungszimmer als auch mit dem Websaal auf dem kürzesten Wege 
verbunden. 

Unter dem Expeditions-, Vorbereitungs- und Schlichtsaal führt ein 
Mühlgraben das Kraftwasser zum Wasserrad in dem Lokal, welches 
zwischen Seilgang und Dampfmaschinenhaus H gelegen ist. Das 
Maschinenhaus enthält vorläufig eine 75 PS Maschine, bei welcher 
jedoch eine Vergröfserung auf die doppelte Leistung vorgesehen ist. 

Dampf und Wasserkraft werden durch eine Kraftkupplung auf 
die Hauptantriebswelle wirksam. 

Endlich liegt neben dem Dampfmaschinenhaus das Kesselhaus G. 

Der Websaal besteht, wie bereits erwähnt, aus zwei Teilen, von 
welchen der erstere sofort, der zweite dagegen erst im Bedarfsfalle 
hinzugebaut wird. 

Der erste Saal L fafst vierzehn Reihen mit je 22, Webstühlen, 
somit im ganzen 14 < 22 = 308 Webstühle; der zweite Saal konnte 
leider wegen des vorhandenen Baugrandes nicht ganz regelmalsig an- 
gelegt werden, und es sind nur elf Reihen mit je 22 Stühlen besetzt. 
Dagegen enthält die zwölfte Reihe nur 21 Stühle, die dreizehnte nur 
17 und die vierzehnte nur 12 Stühle; somit enthält der zweite Web- 
saal 22 X 11 +21 + 17 + 12 = 292 Stühle. Nach vollzogener Er- 
weiterung wird demnach die gesamte Weberei 308 + 292 = 600 Web- 
stühle enthalten. 

Die Säulenfelder sind durch gufseiserne Säulen begrenzt, die in 
der Längsriehtung des Gebäudes in Entfernungen von 7m in der 
Querrichtung von 5,8 m stehen. Ein Säulenfeld nimmt acht Webstühle 


auf, somit entfällt auf jeden Webstuhl eine Bodenfläche von ne 
= 5,075 m?. Nach den Erfahrungen ist diese Säulenteilung sehr günstig 


und läfst Variationen in der Stuhlbreite bezw. Differenzen in den 
Arbeitsgängen leicht zu. 

In der Mitte der Vorderwand ist wieder ein gedeokter ballenartiger 
Vorbau, von welchem mehrere Türen in den Websaal führen. An der 
hinteren Umfassungsmauer sind mehrere Notausgänge, um zu Zeiten 
der Gefahr eine rasche Entleerung der Fabrikslokalitäten erreichen 
zu können. 

Dort findet man auch eine Abortanlage mit je vier Aborten für 
Männer und Frauen, die von separierten, im Saale sichtbaren Türen 
durch Isoliergänge erreichbar sind. 

In baulicher Hinsicht kennzeichnet sich die Anlage als Flachbau 
mit sattelartigen Oberlichtlaternen, bei welchen das nötige Gefälle des 
Daches durch Säulen von verschiedener Höhe erzielt wird, wie dies 
der Querschnitt durch den Websaal L, Fig. 5, deutlich erkennen läfst. 

Die Oberlichtlaternen mit 2m lichter Weite sind in der Mitte 
eines jeden Säulenfeldes so angeordnet, dafs die Laternenachse senk- 
recht zur Längsachse des Gebäudes steht; hierbei ergibt sich erfahrungs- 
gemäfs die beste Lichtverteilung. 


Die Teil des Betriebseffektes erfolgt hauptsächlich im Seilgang 
in einer einfachen, der Grundrifsskizze, Fig. 3, leicht entnehmbaren 
Weise. 


Die Webstühle werden von sieben Wellensträngen mittels halb- 
gesohränkter Riemen angetrieben. Diese Antriebsart hat sich bekannt- 
lich stark eingebürgert, weil man bei ihr die Transmissionskosten 
bei gleichbleibender Güte und Wirkungsgrad der Effektübertragung 
reduzieren kann. Die Bedenken und Einwände, die von mancher 
Seite gegen diese Antriebsart geltend gemacht werden und die meist 
darauf hinauszielen, dafs die Abnutzung und der Verschleifs der 
Riemen ein hoher ist und die zulässige Stellung der Riemenscheiben 
meistens einen einwandfreien theoretischen Riemenlauf nicht zulälst, 


kommen häufig nicht in Betracht, weil bei der Wahl die Billigkeit- 


der Anlage Ausschlag gibt. а 

Fig. 1 läfst erkennen, dafs der äufsere Schmuck des Gebäudes ein- 
fach ist, jedoch der Anlage eine würdige Repräsentation verleiht: 
Selbstredend ist die Fabrik mit allen modernen Anforderungen der 
Technik ausgestattet und man findet eine mustergiltige Heizung und 
Ventilationsanlage, eine Luftbefeuchtungsanlage und elektrische Be- 
leuchtung. 


Jacquard-Webstuhl 
von W. H. Hacking & Co., Ltd. in Bury, England. 
(Mit Abbildung, Fig. 107.) Nachdruck verboten. 

In Fig. 107 ist ein Jacquard-Webstuhl der Firma W. Н. 
Hacking & Co. in Bury dargestellt, der dadurch an Interesse ge- 
winnt, dals die Aufstellung der Jacquardmaschine über dem Stuhle auf 
einem Gufseisengerüste erfolgt, welches sich auf den Geschirrriegel 
des Webstuhles stützt und durch Träger, die von Stuhl zu Stuhl gehen, 
eine feste Verbindung zwischen den erhöhten Stuhlgeschirriegeln schafft. - 

Es ist eine englische Aufstellung der Jacquardmaschine mit offener 
Gallierung gedacht, bei welcher bekanntlich das Prisma mit der Karte 
sich hinten parallel zur Lade befindet. | 

Der zweibeinige, gufseiserne Aufsatzständer ist auf der Antrieb- 
seite der Jacquardmaschine überhöht und oben zu einer Konsole aus- 
gebildet, die die ver- 
stellbaren Lager für die 
Drehbolzen der An- 
triebshebel derJacquard- 
maschine tragt. Diese 
Hebel sind einerseits mit 
den Messerkästen, ande- 
rerseits mit Zugstangen 
ausgerüstet, welche mit 
einer Kurbel und Gegen- 
kurbel verbunden wer- 
den, die auf der Schlag- 
welle des Stuhles fest- 
gekeilt sind. 

Der Antrieb der 
Jacquardmaschine wird 
von der Schlagwelle ab- 
geleitet, weil man zwei 
Messerkästen der Dop- 
pelhubmaschine zu be- 
wegen hat, was bekannt- 
lich durch zwei um 180° 
versetzte, mit der Über- 
setzung 1:2 angetrie- 
bene Kurbeln geschehen 
muls. Die Kurbelbewe- 
gung zum Antrieb der 
Messerkästen ist ganz 
wohl zu gebrauchen, da 
sie im Anfange be- 
schleunigt und gegen 
Ende verzögertsich voll- 


zieht. Sie hat nur den 
Nachteil, dafs ein voll- 
kommener Stillstand der Fig. 107. 2. A.: Jacquard-Webstuht ` 
Kettenfäden während von W. H. Hacking § Co., Ltd. in Bury, England. 
des Durchganges der 


Schützen darch sie allein nicht zu erzielen ist, umsomehr als die Schub- 
stangen immer sehr lang ausfallen, wenn man von der Kurbel direkt 
za dem Messerkastenhebel der Jacquardmaschine übersetzt. 

Die Prismenbewegung erfolgt unabhängig von der Messerbewegung 
durch ein Exzenter auf der Kurbelwelle, welches mit einer Zugstange 
und Hebelwerk verbunden wird. Dieser Antrieb gestattet eine leichte 
Regulierung des Prismenanschlages. 

Die Anordnung der Jacquardmaschine auf einem solchen, mit dem 
Webstuhl verbundenen Trägergerüste hat den Nachteil, dafs alle Vi- 
brationen und Erschütterungen auf den Stuhl übertragen werden; es 
kann jedoch bei einer stabilen Konstruktion dieser Übelstand stark 
vermindert werden. Zweckmälsig aber erscheint diese an sich einfache 
Anordnung, wenn die Weberei in einem Hochbau untergebracht ist, 
in dem für eine Jacquardweberei nicht von vorn herein Bedacht ge- 
nommen wurde. Dort wird diese Konstruktion gute Dienste zu leisten 
imstande sein. 


Sektional-Scher- und Bäummaschine 
der Textil-Maschinenfabrik B. Cohnen in Grevenbroich. 
(Mit Abbildung, Fig. 108.) Nachdruck verboten. 

Bei der üblichen Sektionalschermaschine wird die Kette bekannt- 
lich in einzelnen Partien geschert, wobei die Kettenfäden in der 
richtigen Anordnung und dicht auf Holzspulen aufgewickelt werden. 
Die Holzspulen oder Hülsen, Blocks oder Brote genannt, müssen die 
entsprechenden Teile der Kette so enthalten, dafs der Durchmesser 
der vollbewickelten Hülsen für die gleiche Kette durchgängig gleich ist. 

Hier setzt nun eine von der Textil-Maschinenfabrik B. Cohnen 
in Grevenbroich hergestellte, patentierte und in der Praxis be- 
reits vielfach bewährte Konstruktion ein, welche gestattet, die in 
Teilen gescherte Garnkette ganz ohne Holzspulen (Blocks) oder Hülsen 
irgend welcher Art unmittelbar auf dem Kettenbaum herzustellen. 
Dieser kann dann sowohl unmittelbar in den Webstuhl, als auch vor 
eine Schlicht- oder Umbäummaschine gelegt werden. 

Die in Fig. 108 dargestellte Ausführung der Cohnenschen Maschine 
besteht aus drei Teilen: einem Spulengestell von gleicher Bauart 
wie die bei englischen Schermaschinen verwendeten, dem Mittelteil, 
welcher einer englischen Schermaschine entspricht, und der vorn 
sichtbaren eigentlichen Sektionalschermaschine. 
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Der Mittelteil soll eine gleichmalsige Fadenspannung sichern und 
die Kettenfäden in einer bestimmten Arbeitsebene auf die gewünschte 
Breite verteilen. Die Fäden laufen von den Spulengestellen ab, zu- 
nächst durch einen Lesekamm, über auf ihnen gelagerte Führungs- 
und Spannwalzen, durch die Nadeln einer selbsttätigen Abstellvor- 
richtung bei Fadenbruch und schliefslich durch einen Expansionskamm. 

Von dem Mittelteile weg gehen die Fäden durch ein Leseblatt 
und durch ein verstellbares Scherblatt über eine Mefswalze und 
laufen dann auf den in der Abbildung ganz vorn links ersichtlichen 
Baum zwischen zwei Scheiben auf. 

Die Einrückung der Maschine erfolgt durch einen Einrückhebel. 

Der Antrieb geht von der Hauptwelle des Mittelteiles aus, deren 
Bewegung ein Riemen auf eine Riemscheibe der Sektional-Fräsmaschine 
überträgt. Ein auf deren Welle sitzendes konisches Zahnrad treibt 
eine dazu senkrechte horizontale Welle an, auf deren linkem Ende eine 
Reibrolle sitzt, welche die grofse, in der Abbildung links ersichtliche 
Scheibe antreibt. Diese Scheibe sitzt nebst der noch teilweise sicht- 
baren zweiten Scheibe auf einer Büchse, in welcher sich der Webbaum 
leicht verschieben, an der er sich aber auch durch Schrauben zentrisch 
befestigen lafst. Auf dem hinteren Ende des Baumes sitzt ein Flansch 
fest. Der Baum wird nun soweit in die Hülse hineingeschoben, dafs 
dieser Flansch 
gerade um die 
Breite des ersten 
aufzuscherenden 
Kettenteiles von 

der zweiten 
Scheibe absteht ; 
darauf zieht man 
die Schrauben 
an. Alsdann wird 
ein Böokchen, 
dessen Fufs in 
Fig. 108 noch er- 
kennbar ist, auf 
seiner Schlitten- 
führung so her- 
angerückt und 
mittels Mutter 
festgestellt, dafs 
eine an dem- 
selben befind- 
liche Spitze die 
Stirnseite des 
Baumes berührt, 
umeineFührung 
dessen hinteren 
Endes zu be- 
wirken. Hat man 
nun den An- 
fang der aufzu- 
scherenden Ket- 
tenfäden in die 


Moderne Mustereffekte. 


Nachdruck verboten. 


Die Musterung der Gewebe geht in neuester Zeit mannigfache 
Wege, welche ihre Entstehung entweder extravaganten Anforderungen 
der launischen Mode oder technischen Fortschritten, neuen Her- 
stellungsverfahren, besonderen Webstuhleinrichtungen verdanken, oder 
endlich sich aus einem eingehenden Studium der Bindungslehre ent- 
wickelt haben. 

Besonders in Zephyren und Blusenstoffen ist die Musterung 
sehr vielseitig, und es ist interessant, wie man durch entsprechende 
Auswahl des Deche und der Farbe Mustereffekte herausbringt, wel- 
che selbst der einfachen billigen Baumwollware einigen Wert verleihen. 
Dabei ist man bestrebt, den Effekt bis zur äulsersten Grenze zu steigern. 
Man begnügt sich nicht mit stärker aus der Gewebefläche austretenden 
farbigen Streifen, sondern man hebt diese Streifen durch besondere 
Bindungen vom Grund schärfer ab und sorgt durch Einschweifen 
stärkerer Fäden oder andersfarbiger abgebundener Endfäden für eine 
stärkere Konturierung der Streifen. 

Die Seidenweberei hat das Webereiornament fast ganz ent- 
behrlich gemacht, man findet nur mehr Streifen und Karos. 

Die Kunst- 
weberei hat 
von ihren Tra- 
ditionen, von 
ihrer künstle- 
risch tonange- 
benden Beden. 
tung Abschied 
nehmen müssen 
und einen Ersatz 
in der fabriks- 
mälsigen Mas- 
senproduktion 
gefunden. Der 
Meistverbrauch 
der Gewebe gilt 
dem alltaglichen 
Konsum. Die 
Textilindustrie 
mufs mehr als 
irgend eine an- 
dere den neuen 
wirtschaftlichen 
und sozialenVer- 
hältnissen Rech- 
nung tragen. Die 
Heranziehung 
neuer Materii 
lien hat den U. 
fang der Muste- 
rung wesentlich 
vergrölsert. Es 
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Öffnung des ist eine gewisse 
Webbaumes ein- Freiheit in der 
eknüpft, во Verwendung des 
ann man nach Garnmaterials 
Einleitung der aufgetreten, wel- 
Bewegung durch che stark kon- 
das beschriebene trastiert zur 
Raderwerk so- Fig. 108. Z. A.: Sektional-Scher- und Bdummaschine der Textit- Maschinenfabrik B. Cohnen in Grevenbroich. einstmaligen 
fort mit dem Einschränkung 


Scheren des ersten Kettenteiles beginnen. Nach Anfüllung dieses 
Teiles rückt man das Räderwerk aus, löst die Schrauben des Baumes 
und die Mutter des Böokchens, zieht den Baum um die Breite des 
folgenden, jetzt herzustellenden Kettenteiles heraus, stellt ihn durch 
Anziehen jener Schrauben und Mutter wieder fest, knüpft den Anfang 
der neuen Kettenfäden an den Baum, und das Scheren des zweiten 
Kettenteiles, gleich neben dem ersten fertigen, kann beginnen. — Ge- 
eignete Befesti der die sonst üblichen Flanschen ersetzenden Garn- 
seite sichert die obersten Fäden des gefüllten Kettenteiles vor dem 
Abschlagen. 

Die Maschine eignet sich ebenso fir Leinen wie fir Baumwolle. 

Die Firma gibt die Herstellungskosten des Schlichtens und Scherens 
einer Webkette von 2400 Fäden Baumwollgarn Nr. 24" und 700 Yards 
Lange (636 m) = 83,3 Pfd.e (Gesamtlänge 2400 X 700 = 1680000 Yards 


ы 1680000 К 4 238; 
Strihnzahl "eat ` = 2383, Gewicht in Pfd.e 25" = 83,3) folgen- 
dermalsen an: 

Schlichtlohn pro 100 Pfd.e . . . . 0,25 M 
Material bei 15%, Schlichte . . . 1,54 ,, 
Trocknen {, Die. pro Pfd.e. . . . 0,50 „ 
Spulen. 2 шум у ere а» 5,50 ,, 
Sa. 7,79 M 

8 Pfg. pro Pfd.e 83,3 X8 Pie, = 6,60 М 
Scheren... 65g АЫ ,60 5, 
7,20 M 


Demnach kostet die Vorbereitung vom einfach gefärbten Garn bis 
zur fertigen Kette mit Fadenkreuz rd. 1 Pfg. pro Meter. 


der Verwendungsgebiete. In Wollwebereien wird heute auch Baum- 
wolle und Seide in den verschiedensten Formen verarbeitet. 

Man ist aber auch tiefer in die Geheimnisse der Bindungslehre 
eingedrungen und hat durch Heranziehung eigenartiger Bindungseffekte 
manche interessante Musterung erzielt. 

ewebein Taftgrund 
bindung wenig abweichen- 


So wurden beispielsweise in Seiden 
Figuren in irgend einer anderen von der Та! 
den Bindung eingesetzt, die sich nur bei direkt auffallendem Lichte 
abhoben und dem Gewebe einen moirierten Charakter gaben. Es 
entsteht eine feine, diskrete Musterung, die an jene erinnert, welche 
durch Verwendung von rechts- und linksdrähtigen Garnen in der 
Ketten- und Sohufsrichtung entstehen. 

Von einigem Interesse sind auch jene Muster, welche Dorch- 
breohungseffekte aufweisen, die dadurch entstehen, dafs mitverwebte 
Baumwollfaden durch Karbonisation des Gewebes in leicht zerreibliche 
Hydrozellulose umgewandelt werden und bei der nachfolgenden Be- 
handlung herausfallen. Man kann bei diesem Verfahren recht hübsche 
Effekte erzielen, deren Entstehung beim ersten Anblick fast uner- 
klärlich erscheint, aber nach erfolgter Beschreibung klar wird. 

Auch in Stickereien bezw. bestickten Stoffen hat man ganz 
neue Effekte, von welchen besonders jene die Aufmerksamkeit erregen, 
bei welchen die Broschierung auf der Vorder- und Hinterseite gauz 
gleich erscheint, was den Wert des Gewebes wesentlich erhöht. 

Einen ganz eigenartigen Mustereffekt erzielt С. А. Н. Schlimme 
in Wien bei seinem neuen Gürtel fürDamen und Herren. 

Dieser Gürtel, der gut aussieht und auch praktischen Wert besitzt, 
ist eine Kombination von Borten und Lederstreifchen, ein interessantes 
Produkt der Webekunst. Schmale matte oder glänzende Lederstreif- 
chen sind hier in feste Fantasieborten eingewebt und verleihen der 
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Borte ein effektvolles Aussehen. Besonders in 
` solche Gürtel recht wirkungsvoll aus. 

Sie werden in allen Farbschattierungen, Breiten und Mustern aus- 
geführt und eignen sich, je nach reicherer oder einfacherer Aus- 
stattung, fiir elegante Herren- und Damentoiletten wie fir Sport- 
anziige. 

Bei Seidengeweben erzielt man durch Verwendung von 
duplierter Organsinseide als Eintragfaden recht schöne Erfolge. 


weils mit Gold sehen 


In der Damenkleiderstoffbranche herrscht die Vorliebe für schwarz- | 


weilse oder schwarzgraue Stoffe, besonders fiir batist-, voile- und 
etaminartige Qualitäten mit feinen Linienkaros weiter. Die Karos 
werden hierbei durch zwei oder drei nebeneinander laufende feine 
schwarze Fäden gebildet, die in 
Kette und Schufs quadratisch ka- 
rieren. Auch Atlasstreifenkaros 
mit kleinen farbigen Schufs- oder 
Broschiereffekten an den Kreu- 
zungsstellen sind beliebt. 

Tuche und tuchartige 
Stoffe erhalten kleine Tailor- 
madeeffekte. Auch homespunartige 
Tailormades in Streifen- und Karo- 
ausführung werden vielfach er- 
zeugt. 

Jacquarddessinierungen kom- 
men besonders in Mohairqualitäten 
und Ombrédessins sowie durch 
feine, durch Links- und Rechts- 
draht markierte Karos zur Geltung. 
Auch Chinéeffekte kommen in Ball- 
stoffen in Verbindung mit à jour- 
Effekten vor. 

Bei vielen modernen Damen- 
kleiderstoffen zeigt sich ein herren- 
stoffartigerCharakter, insbesondere 
bei Melangen und Moulinets. 

Von einigem Interesse ist es, 
die Stilfrage zu verfolgen. Nir- 
gends zeigt sich ein ausgesproche- 
ner, ausgeprägter Stil. Es treten 
in verschiedenen Ländern sogar 
derartige Geschmacksdifferenzen 
auf, dals gerade die Fabrikanten von 


Warenbaum 6 in bekannter Weise hinter dem Brustbaum in Lagern 7 

des Fulsgestelles 8 derartig angeordnet wird, dafs er höher liegt als 

der Brustbaum. Diese Lagerung der Bäume und Riegel gestattet die 

beste Raumausnutzung. Hierbei ist die Höhe des Stuhles so kurz be- 

messen, dafs der Stuhl während dës Arbeitens auf einem Tisch stehen 

kann und trotzdem diejenige Stelle der Kette, wo das Einknüpfen der 

Florfäden erfolgt, in dem günstigsten Handbereich der Arbeiterin liegt. 
| Zur Bewegung der Kettenfäden dienen die beiden Schäfte 9 und 10, 
die an ihren Enden mittels zweier zweiarmiger Hebel 11 miteinander 
verbunden sind. Diese Hebel 11 sind an dem einen Ende der in den 
beiderseitigen Stuhlsäulen gelagerten Achsen 12 befestigt, während 
| an dem anderen Ende die Wippen 13 angreifen. Jede Wippe steht mit 
ihren beiden Enden durch Ketten 
16 oder dergl. mit je einem Hebel 
14 oder 15 in Verbindung, so dafs 
durch Bewegen der bezüglichen 
Hebel auf heiden Stuhlseiten das 
Fach gebildet und gewechselt wer- 
den kann. Um ein leichtes Ein- 
bringen der Sehufsfäden mittels 
Steckschützen zu ermöglichen und 
die ganze Breite des Stubles für 
die Kette ausnützen zu können, 
verlaufen die Kettenfäden über den 
Streichbaum und den Brustbaum 
in der Weise, dafs die Ketten- 
fäden nach vorn zu frei zwischen 
den Stuhlsäulen liegen, so dafe 
bei geöffnetem Fache die Seiten- 
säulen dem Durchstecken des 
Schützens nicht hinderlich sind. 
Damit die Schäfte während des 
Einbringens der Schufsfäden ihre 
Stellung unverändert beibehalten, 
werden die Hebel 14 und 15 in 
einer ihrer Endstellungen durch 
Schnapper 17 und Führungsbleche 
18 oder irgend welche andere Vor- 
richtungen gehalten. Da die Schäfte 
9 und 10 sich in horizontaler Rich- 
tung bewegen, müssen Führungen 
19 angeordnet sein, in denen sich 
die Querstäbe der Schafte bewegen. 
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Luxusartikeln in Teppichen und 
Moquettes und dergl. Schwierig- 
keiten haben,die 
mannigfachen 
Geschmacks- 
schwankungen 
mit ihrer Fabri- 
kation in Verein- 
barung zu brin- 
gen. Nachdem 
die Nachfrage 
nach feinster 
Luxuswareohne- 
dies nicht sehr 
grofs ist, kann 
eine solehe Diffe- 
renz für einen 
Fabrikanten ge- 
radezu fatal wer- 


Das Blatt 20 ist mit Hilfe der in 
der Mitte der Endleisten der 
Schäfte befestig- 
ten Hülsen 22 
an den Füh- 
rungsstäben 21 
auf- und abver- 
schiebbar ange- 
ordnet, so dals 
das Blatt stets 
eine wagerechte 
Lage innehaben 
mois, Die Füh- 
rungsstäbe 21 
sind mit ihrem 
unteren Ende 
im -Stuhlgestell 
und mit dem 
oberen Ende in 


den, da die Winkeleisen 23 
Stuhlvorrich- befestigt. Zum 
tung für ein Festhalten des 
Muster teuer zu Blattes in der 
stehen kommt oberen Lage 
und einen ge- während des 
ringen Absatz Einknüpfens der 
schwer verträgt. Florfäden die- 

nen die mit 

ihrem einen 


Näh- und Flechtindusteie. 
Wäscherei, Färberei und Appretar, 


Neuheiten in der Smyrnateppichknüpferei. 
(Mit Abbildungen, Fig. 109 u. 110.) 
Nachdruck verboten. 

Louise Hamkens in Berlin wurde unter Nr. 166806 ein 
Tischhandwebstuhl für Smyrnateppiche geschützt, der 
wegen seiner Einfachheit sich praktisch bewähren dürfte. 

Der Stuhl besteht aus zwei Seitensäulen 1, Fig. 109, die oben und 
unten durch Querriegel 2 und 3 verbunden sind. Der obere stellt 
einen Streichbaum, der untere einen Brustbaum vor. Der Kettenbaum 4 
ist in an den Säulen angeordneten Lagern 5 gelagert, während der 


Fig. 
Fig. 109 и. 110. 2. A.: Neuheiten in der Smyrnateppichknüpferei. 


110. Ende an den 


Innenseiten der 
Seitensäulen 1 
des Stuhles befestigten Blattfedern 24, deren anderes Ende durch eine 
Schnur, Kette, Draht 25 oder dergl. mit dem Arme 26 eines am Gestell 
um Zapfen 27 drehbaren anderen Armes 28 durch eine Schnur 29 oder 
dergl. miteinander verbunden sind. Durch Ziehen an dieser Schnur 
werden die beiden Federn 24 angezogen und dadurch das Blatt 20 frei- 
gegeben, so dafs es herabfallen und die Flornoppen anschlagen kann. 

Zur Drehung des Kettenbaumes und des Warenbaumes dienen die 
Ee 30 und 31, die von Sperrklinken 32 und 33 gehalten 
werden. 


Wilhelmine Ehlen in Aachen-B hat nach P. 169827 ein 
neues Verfahren zur Smyrnaknipferei geschaffen, welches die 
Grenzen der Smyrnaindustrie erweitern soll, da nach diesem- Verfabren 
neben einfachen gleichartigen Fäden Wollfäden von verschiedener Sorte, 
verschiedener Starke und von verschiedener Farbe oder Schattierung 
einzeln zur Anwendung kommen oder vor dem Einknüpfen in den 


Grundstoff miteinander vereinigt (doubliert) werden. Es soll dadurch 
die Möglichkeit geschaffen werden, die Wolle beim Knüpfen wie Farbe 
zu gebrauchen und wie Farbe zu mischen. 

Man knüpft dabei so, dafs in den bemalten Grundstoff, der ge- 
wissermafsen als Vorlage dient, doublierte Wollfäden so eingeknüpft 
werden, dafs die Farbe und Wirkung jedes Wollfadens genau der 
Farbennuance entspricht, die der Grundstoff an jener Stelle besitzt. Wie 
der Maler imstande ist, aus den Farben seines Farbkastens jeden be- 
liebigen Farbenton, jede Abstufung hervorzubringen, so verwendet 
das neue Verfahren bei der Bildung des Knotens doublierte Wollfäden 
und gibt so die Möglichkeit, jeden gewünschten zusammengesetzten 
Farbenton wiederzugeben, so dafs die Vorlage in ein aus Wollfäden 
geknüpftes Bild übersetzt wird. 

Es bleibt dabei nur die Frage offen, wie zeitraubend dieses Ver- 
fahren wird, und welche Arbeitskräfte herangezogen werden mufsten, 
um die Vorlage wirklich wiederzugeben. Es ist schon die Mischung 
von Farben zwecks Erreichung einer bestimmten Nuance nicht leicht; 
welche Schwierigkeit hat aber erst ein Arbeiter bei diesem Verfahren. 
Er braucht vielerlei gefärbte Garnstücke und mufs wohl oft versuchen, 
bis er den richtigen Farbenton erzielt. Dabei darf nicht übersehen 
werden, dafs die Farbenwirkung geschnittener Knüpfgarne eine ganz 
andere ist als die der ungeschnittenen. 

In der Patentschrift wird weiter ausgeführt, dafs man entweder 
Wollfäden von zwei Sorten Wolle (gedreht und offen) miteinander 
verbindet oder verschiedenfarbige offene Fäden allein. Mehrfarbige 
offene Fäden allein, beim Knüpfen verarbeitet, ergeben ein wollplüsch 
artiges, ziemlich weiches Gewebe. Kräftiger und leuchtender wirken 
mehrfarbige, offene und gedrehte Fäden, da die gedrehte Wolle mehr 
Leuchtkraft und Farbenglanz hat als die offene Wolle. 

Für ganz weiche, zarte Sachen, Wolken, nebelige Luft, Dämmer- 
atimmiungen u. в, w. nimmt man offene Fäden allein, für kräftige 
Sachen, da wo eine besondere Leuchtkraft und Frische der Farbe ge- 
fordert wird, nur feine gedrehte Fäden. 

Bei gleichzeitiger Verwendung von gedrehten und offenen Faden 
soll der gedrehte der Träger der Hauptfarbe sein, der offene dagegen 
die Farbe darstellen, welche der Hauptfarbe beigemischt ist. Das 
so geknüpfte Erzeugnis wirkt sowohl kräftig in der Farbe, wie glatt- 
verbunden in Bezug auf seine Oberfläche. 

Es dürfte das Verfahren nur für weibliche Handarbeit, aber nicht 
für fabriksmäfsigen Betrieb gedacht sein; dann ist es auch möglich, ganz 
gute brauchbare Effekte zu erzielen, allerdings auf Kosten der Zeit. 


Für sehr breite Smyrnateppiche mufs man bekanntlich die Scher- 
maschinen in einer der gewöhnlichen Art stark abweichenden Weise 
konstruieren. Gewöhnlich würde das Schermesser zu lang und die Ge- 
fahr der Durchbiegung bezw. Beschädigung der Ware zu grofs ausfallen. 
Man benutzt daher gewöhnlich Schermaschinen, welche aus einem Tisch 
bestehen, auf den ein Teil der Breite des Teppiches aufgelegt wird. 
Der Scherzylinder bezw. Scherkopf ist dann um zwei an der Decke 
befestigte Arme drehbar und kann leicht über das Gewebe und den 
Tisch hinweggezogen werden, wobei der Scherzylinder durch einen 
Antrieb in rasche Rotation versetzt wird. 

Vielfach wird zum Scheren dur Smyrnateppiche bis 6 m Breite 
auch die schwere Langschermaschine der Firma Carl 
ВгйоКпегв Nachfolger in Glauchan benutzt. 

Fig. 110 zeigt eine derartige Maschine mit zwei Schneidzeugen. 
Die Ware wird über Walzen den Schneideapparaten zugeführt und 
durch eine besondere Vorrichtung, von welcher die Ware stets wieder 
zum Ausgangspunkt zurückkehrt, in gleichmälsiger Spannung gehalten. 
Die Einstellung der Scherapparate sowie alle übrigen Mechanismen 
entsprechen im wesentlichen den bei diesen Maschinen üblichen, welche 
als bekannt vorausgesetzt werden dürfen. Besonders hervorzuheben 
ist die Leistungsfähigkeit, die wesentlich grölser ist als die der 
Maschinen mit hängendem Schneidzeug. 


Wollwaschmaschinen. 


(Mit Abbildungen, Fig. 111--115.) 
Nachdruck verboten 

Die auf den Markt gebrachte Wolle enthält aufser Fettschweils, 
Staub und Schmutz auch Kletten und vegetabilische Bestandteile, 
welche auf den Weideplätzen sich vorfinden. Der Fettschweils be- 
steht aus einer Absonderung von Drüsen, die unter der Haut liegen, 
und aus Abscheidungen von Schweils durch die Poren der Haut. Diese 
Ausdünstung des Schweilses trocknet ein und bildet förmliche Krusten ; 
sie besteht der Hauptsache nach aus Calciumealzen mit gewissen 
organischen Säuren, ist in Wasser löslich und kann beim Ein- 
weichen zur Lösung gelangen. Anderseits kann der eigentliche Fett- 
schweils und Staub nur durch Waschen der Wolle mit Seife oder 
Alkalien entfernt werden, und es ist von Wichtigkeit, dafs diese 
Reinigung ohne ungünstige Beeinflussung der physikalischen Struktur 
und chemischen Zusammensetzung der Wolle erfolgen kann. Die 
Hauptsache in der Wäscherei aber ist, dafs die Wolle aus der Wäsche 
in einem Zustand hervorgeht, der die folgenden Arbeitsprozesse 
der Spinnerei leicht und ohne Beschädigung der Wolle vollziehen 
äfst. 

Der Waschprozefs setzt sich aus mechanischen, physikalischen und 
chemischen Prozessen zusammen. Vom mechanischen Standpunkte aus 
ist es wesentlich, dafs die gewaschene Wolle frei und offen ist, dafs 
die einzelnen Fasern gestreckt und uicht verwirrt sind und keine 


Neigung zum Verfilzen zeigen. Das eigentliche Waschen in warmem 
Seifeuwasser folgt dem Einweichen mit Lösung der im Wasser lös- 
baren Bestandteile. 

Einen Einweichapparat von George Malard in Tureving 
bei Roubaix in Frankreich zeigt Fig. 111. 
.._ Die Wolle vom Sortierraume fällt über die schiefe Bahn a in den 
Offner. Die Bahn kann durch eine Schraube b eingestellt werden. 
Die Wolle fällt auf ein endloses Band с, auf dem sie eine gleichmäfsige 
Lage von ungefähr 6-20” Stärke bildet, je nach der Natur der Wolle 
und den enthaltenden Verunreinigungen. Das endlose Lederband be- 
wegt sich derartig langsam, dals die Wolle die Maschine ungefähr 
eine halbe Stunde lang passiert. Unter der Wollage befindet sich 
eine Serie von durchlöcherten Röhren d, e, f, g, b, von welchen die 
Waschflüssigkeit mit einem Zusatz von Alkali über die Wolle ge- 
sprengt wird. 

nmittelbar unter dem Band steht ein Gefals i, mit fünf Kammern, 

die miteinander korrespondieren, und welchen die abfliefsende Flüssig- 
keit von den fünf Rohren zufliefst. Die Flüssigkeit wird kontinuier- 
lich von den Zentrifugalpumpen i, k, 1, m, n gehoben. Das Band und 
die Pumpen werden von der gleichen Welle angetrieben. 

Die Stärke der Flüssigkeit nimmt gegen das Ablieferangsende 
immer mehr ab. Die letzte Kammer erhält einen automatischen Ab- 


Fig. 112. 
Fig. 111 и. 112. 2. A.: Wollwaschmaschinen, 


flafs, sobald die Flüssigkeit mehr als 14° Be Gehalt hat. Die erste 
Kammer erhält zeitweilig einen Zuschufs von frischem Wasser. Nach 
der Passage des Bandes geht die Wolle durch die Quetschwalzen o 
und p und fällt sodann in einen Wagen oder in den Bereich der Tauch- 
walze der Wollwaschmaschine. 

Reine Seife ist ein notwendiges Requisit beim Wollwaschen; un- 
reine Seife greift unter Umständen die Faser sehr stark an und macht 
die Wolle schwer färbbar, besonders für feine Farbnuancen. Es ist 
auch wesentlich, reichliche Vorräte von reinem weichem Wasser zur 
Verfügung zu haben. Kalkhaltiges Wasser bezw. hartes Wasser macht 

olse Schwierigkeiten, denn bei der Reinigung der Wolle machen 
Kalk und Magnesia einen Teil der Seife unwirksam. Beim Waschen 
der Wolle kommen hauptsächlich drei Dinge in Betracht, welche das 
Endresultat wesentlich beeinflussen: die mechanische Bearbeitung, die 
Temperatur des Wassers und der Alkaliengehalt der Waschflüssigkeit. 
Die Bewegung der Wolle, das Schütteln und Rütteln soll so gering 
als möglich sein, das Wasser darf nicht zu heils sein und die Seife 
derf keinen allzu grofsen Alkaliengehalt besitzen. Man hat ver- 
schiedenartige Konstruktionen von Waschmaschinen im Gebrauch, 
je nachdem man stark verunreinigte Wolle oder reinere Wolle zu 
waschen hat. Der feine Wollkämmer verlangt die gröfstmöglichste 
Schonung des Materiales und möglichst wenig Berührung mit beweg- 
baren Teilen. $ 

Man unterscheidet drei oder vier Typen von Waschmaschinen, 
welche sich für spezielle Zwecke und Wollarten eignen. 

Wenn man die verschiedenen Wollsorten und die vielen Ver- 
wendungszwecke und Verarbeitungsmethoden in Betracht zieht, darf 
man nicht überrascht sein, dafs es eine unzählige Menge Rezepte für 
die Zusammensetzung der Waschflüssigkeit gibt. Die Lösung des 
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Sudes mufs schwach alkalisch sein, um Fett und Schweils zu ver- 
seifen. In seinem Buch über Spinnerei sagt W. S. В. MoLaren, 
dafs heilses Wasser mit einem kleinen Zusatz von Alkalien die Wolle 
gat reinigt; je heifser das Wasser, desto rascher wird die Wolle auf- 
gelöst und gereinigt. Die Temperatur der Waschflüssigkeit mufs 
konstant auf ungefähr 120° F = 50° С erhalten werden, was durch 
Thermometer kontrolliert wird. Für feinere Sorten kann die Tempe- 
ratur etwas höher, für gröbere etwas niedriger sein. Früher war 
Waschen fast ausschliefslich Handarbeit. 

Die einfachste Waschmaschine arbeitet in ähnlicher Weise, wie 
früher in der Handwäscherei vorgegangen wurde. Sie besteht aus drei 
Waschkafen, welche hintereinander zum Einweichen, Waschen und 
Spülen der Wolle aufgestellt sind. Durch mechanisch bewegte Rechen 
wird die Wolle in den Behältern vorwärtsgetrieben und wandert von 
einem Behälter in den anderen, während in entgegengesetzter Rich- 
tung das Wasser läuft. Der Warmegrad steigt in den Bädern stufen- 
weise bis 45 oder 55° C. 

Die Maschine von Taylor Wordworth &Co., Ltd. in Leeds, 
welche Fig. 113 darstellt, enthält sechs bis acht Rechen in jeder Wasch- 
kufe; jeder Rechen e ist an einem Hebel befestigt, dessen abgekröpftes 
Ende mit der Lenkstange 1 verbunden ist. Die Rechenstiele erhalten 
durch die Kurbel i, eine Bewegung, welche unter dem Einflusse der 
Gelenkstange die Enden der Gabeln ‘eine eigenartige, fast elliptische 


Waschkufen b und с und der-Spülkufe д. Letztere steht in direkter 
Verbindung mit dem Trockenapparat e. Die Wolle wird durch Rechen 
durch die Kufen geschafft und am Ende einer jeden durch einen Über- 
trager den Quetschwalzen zugeführt bezw. nach deren Passage auf 
einem Lattentuch in die nächste Kufe geworfen. Um die schwereren 
Unreinigkeiten abzulagern, fallen diese durch einen Siebboden, der in 
einiger Entfernung vom eigentlichen Boden angebracht ist, Fig. 112. 
Die Rechen werden durch eine Doppelkurbel i bewegt, welche am 
Wellenstumpf i, angebracht ist und die Gabelenden in der strich- 
punktiert eingezeichneten Linie, Fig. 115, bewegt. Der Übertrager g 
und der gegabelte Hebel k hängen lose am Ende des Sternes 1, der sich 
kontinuierlich im Sinne des eingezeichneten Pfeiles bewegt. Kurz 
nach dem · Untertauchen und Schöpfen der Gabeln k, läuft ein 
Hebelstück m am Ende jedes Hebels k auf einer Scheibe n auf, die 
am Gestelle festgemacht ist, und dreht die Schöpfgabel derartig, dafs 
diese sich über das Lattentuch o legt. Bei weiterer Drehung des 
Sternes wird die Gabel k frei, dreht sich und stellt sich schliefslich 
vertikal, so dafs die geschöpfte Ladung ganz auf das Lattentuch über- 
geht und anf diesem dem Quetschwalzenpaar p, q, Fig. 112, zugeführt 
wird. Die Quetschwalzenpaare sind so beschaffen wie bei der obigen 
Maschine und werden durch eine Hebelbelastung fest aneinanderge- 
prelst. Die Tauchwalze r, Fig. 112 u. 114, Skz. 1, taucht die Wolle 
in den Sud ein und ist mit Kupferblech bedeckt. 


Fig. 114. = 


Bahn beschreiben läfst. Die Kurbeln i, befinden sich auf kurzen, in 
der Seitenwand gelagerten Wellenstümpfen k, die durch Zahnräder 
von der Hauptwelle der Maschine aus angetrieben werden. 

Die Wolle wird von einer Gabel vorwärtsgeschafft, der nächsten 
übergeben und von dieser wieder weiterbefördert; sie wird auf 
einem Speiselattentuch zugeführt und fällt zunächst in die erste 
Kufe a. Hier bringt sie eine Tauchvorrichtung d bis nahe an den 
Grund der Waschkufe, und die Gabeln des Tauchers halten die Wolle 
unten fest, damit sie nicht gehoben wird. Die Rechen e bewegen die 
Wolle langsam mit gröfstmöglicher Schonung unterm Wasser weiter. 
Am Ablieferungsende wird die Wolle darch den Lieferrechen f ge- 
hoben, die Unreinigkeiten laufen zurück und schliefslich passiert die 
Wolle die Quetschwalzen g und h, welche die überschüssige Flüssigkeit 
ond das schmutzige Wasser auspressen und in den Behälter zurück- 
werfen. 

Die obere Walze wird fest gegen die untere geprelst; sie ist aus 
Gufseisen und mit Seilen umwickelt. Die untere ist auch aus Gufs- 
eisen mit einem Kupferüberzug. Die Wolle fällt dann auf ein Latten- 
tuch i, welches sie dem zweiten Bade b zuführt, in dem sich das 
Spiel wiederholt. Wenn es notwendig wird, die Waschflüssigkeit zu 
erneuern, wird die Flüssigkeit der ersten Kufe a, welche am meisten 
Unreinigkeiten enthält, abgelassen. Die Flüssigkeit der zweiten Kufe b 
wird in die erste mit Hilfe einer Dampfpumpe oder eines Injektors 
übergeführt und dabei durch Zusatz von Seife und Alkalien auf die 
richtige Zusammensetzung gebracht. Die Flüssigkeit der dritten Kufe e 
wird in ähnlicher Weise in die zweite b geschafft und schliefslich die 
letzte Kufe o mit reinem Wasser gefüllt. Dampfrohre erwärmen den 
Sad bis auf die erwiinschte Temperatur. 

Gegenwärtig ist, so schreibt „Engineer“ weiter, im Kontinent 
die Waschmaschine der Elsassischen Maschinenbau-Ge- 
sellschaft in Mühlhausen (Fig. 112, 114 u. 115) vielfach im 
Gebrauche. 

Der Waschsatz besteht aus vier Kufen, der Einweichkufe a, den 


Die erste Kufe a, 
Fig. 114, ist gewöhn- 
lich zweiteilig. Ein 
Teil ist mit Wolle 
gefüllt und im Be- 
trieb, der andere aufser 
Tätigkeit unddieWolle 
darin längere Zeit ein- 
geweicht. Nach voll- 
zogener Wäsche fällt 
die Wolle in den 
Trockenzylinder e. Die- 
ser besteht aus einer 
Siebtrommel, welche 
mit leichten Ringen 
aus _| -Eisen armiert 
ist. Diese Ringe lau- 
fen auf gerillten Schei- 
ben. Die Trommel wird, da sie mit ihren Bandreifen auf Rollen einer 
sich langsam drehenden Welle ruht, durch Friktion an ihrem Umfange 
mitgenommen. 

Die vom letzten Lattentuch herabfallende Rolle gelangt in die 
Trommellattenstifte und wird in einer zur Achse senkrechten Ebene 
nach oben mitgenommen. Hier angekommen, fällt sie wieder lotrecht 
hernieder, steigt wiederum auf u. s. f., bis sie schliefslich auf den von 
Holzwandungen flankierten Tisch x fällt. Die die Trommel derartig 
passierende Wolle wird von der aus dem Kanal u aufsteigenden warmen 
Luft getrooknet und gelangt nun vom Tische x zur selbsttätigen Öl- 
vorrichtung y. Auf den Umfang der oberen Quetschwalze y tropft 
konstant Öl aus einer Rinne, welche durch Olzuflufs aus einem Ölbe- 
halter vollgehalten wird. Die Zirkulation der Heifsluft besorgt der 
Ventilator w. (Fortsetzung folgt.) 


Fig. 115. 
Z. A.: Wotlwaschmaschinen, 


Fig. 119—115. 
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Papierindustrie und graphische Gewerbe. 


Maschine zum Anfertigen von Streichholz- 


schachteln. 
(Mit Abbildungen, Fig. 116 +120.) 
Nachdruck verboten. 

Maschinen zur Herstellung vonStreichholzschachteln 
aus Strohpapier werden u. a. von der Firma Birch & Birch 
in Crawfordsville (Ind.) gebaut. In „The Iron Age“ gibt diese 
Firma eine genaue Beschreibung ihrer zur Anfertigung der Kästchen 
dienenden patentierten Maschine und einer zweiten, welche die eigent- 
lichen Schachteln oder Hülsen- verfertigt. 

In die durch Fig. 116 u. 117 in Schnitt und Grundrifs veranschau- 
lichte Maschine wird ein Strohpapierband über die Führungsplatte a 
eingebracht, das sich nun in dem gestrichelten Verlauf durch die 
Maschine hindurchzieht. Zunächst geht es unter einem Reibungsblock 
b hindurch, der durch eine Feder gegen das Band geprefet wird. Der 
Anpressungsdruck wird durch Regulieren der Feder derart eingestellt, 
dafs das Band zwischen dieser Stelle und den Rollen о, die es in die 


"Fig. 16—120, 


Maschine einziehen, stramm gespannt ist. Die Spurkranzrollen d 
leiten das Band zu dem Leimer e. Dies ist ein auf einem durch 
Dampf erhitzten Tisch stehender Leimtopf, dessen Inhalt man durch 
Regulierung der Dampfzufuhr in geeignetem Flüssigkeitszustand er- 
hält. In diesen Topf taucht ein an seinem unteren Ende mit Zähnen 
versehener Stempel, der sich gegen die Unterseite des Bandes anlegend 
dieses an geeigneter Stelle mit Leim betupft, wobei sich eine Wider- 
lagerplatte gegen die Oberseite des Bandes legt. 

"Die Einzelheiten des Antriebes für den Leimer zeigt die Fig. 119. 
Die Zähne f des Stempels bewegen sich zwangläufig mit einem Schlitten i, 
der an seinem unteren Ende eine Konsole trägt, die mit einem Exzenter 
gelenkig verbunden ist. Letzteres wird durch eine auf der Hauptantriebs- 
welle j sitzende Exzenterscheibe angetrieben. — Während des Leimens 
steht das Papierband still, wie später näher ausgeführt wird. 

Während das Papier nun über die losen Rollen g und h (Fig. 116) 
läuft, die auf Ständern der Werkbank verschiebbar sind, ist dem Leim 
Zeit gegeben, sich abzukühlen und sich zu „setzen“, ehe die betreffen- 
den Flächen aneinandergeprefst werden. Entsprechend den Änderungen 
von Temperatur und Feuchtigkeit ist es mitunter wünschenswert, diese 
Zeitdauer zu verlängern oder zu verkürzen. Dies wird durch Ver- 
stellen der oberen Führungsrolle h erreicht, die durch ein Handräd- 
chen mit Stellschraube genau eingestellt werden kann. 

Während des Weges von dieser Rolle bis zu der Führungswalze 1 
dreht sich das Band derart, dafs die beleimte Seite nach oben zu 
liegen kommt. In dieser Lage passiert es die Walze 1 und die Zu- 
führungswalzen о, von denen die obere, ebenso wie l, mit Rillen ver- 
sehen ist, damit sie nicht mit Leim verschmiert werden. 

Der Antrieb der Zuführungsrollen ist in Fig. 120 dargestellt. Das 
auf der Hauptantriebswelle j sitzende Kegelrad m greift in das Kegel- 
rad n einer zu ersterer senkrechten Welle ein. Mittels Kurbel, 
Winkelbebel und Sperrklinke wird von hier aus eine auf der Achse 


Fig. 
Z. A.: Maschine sum Anfertigen von Streichholsschachteln. 


des Rades p sitzende gezähnte Scheibe soweit gedreht, dafs mittels 
Rad p etc. das Papierband gerade um die für einen Kasten erforder- 
liche Länge weiterbewegt wird. Dies erfolgt innerhalb einer balben 
Umdrehung der Hauptantriebswelle; während der anderen halben Um- 
drehung steht das Band still. Mit einem auf der Achse des Rades n 
sitzenden Handrad kann man das Band beliebig vorschieben. 

Nun gelangt das Band unter den Stempel q, der es mit einem 
Paar Furchen versieht, das parallel mit den Rändern des Bandes, und 
mit einem zweiten Paar, das senkrecht dazu verläuft. Eine Einzel- 
ansicht des Stempels zeigt Fig. 118, aus der hervorgeht, dafs er durch 
einen Schlitten auf- und abbewegt wird, dessen unterer Arm mit einem 
von der Hauptwelle aus angetriebenen Exzenter in Verbindung steht. 

Die Schere s zerschneidet das Papier in Streifen von solchen 
Gröfsen, wie sie für die Anfertigung je eines Kastens nötig sind, wäh- 
rend der Former t diese bereits genuteten Abschnitte zu der Kasten- 
form zusammenbiegt. Fig 118 zeigt eine Seitenansicht dieser Teile. 
Die Schere wird bewegt durch eine Verbindung mit dem Schwing- 
hebel u, der Former durch eine ähnliche Verbindung mit Hebel v. 
Die Hebel tragen Gleitrollen, die je in einer in sich geschlossenen Nut 
einer gemeinsamen Führungsscheibe laufen. Die Schere und der For- 
mer arbeiten in raschester Aufeinanderfolge. Die zur Führung des 
Messers dienende Nut ist so geformt, dals sie das Messer während 
des grölsten Teiles einer Umdrehung der Hauptwelle in angehobener 
Stellung hält, um es bei einem bestimmten Punkte der Drehbewegung 
plötzlich zu kurzem, scharfem Schnitt niederzubewegen. Die Gestalt 
der Formernut in der Führungsscheibe erzeugt dagegen einen langen 
Hub des Formerkolbens, der in seinen Dimensionen denen des Kasten- 
inneren entspricht. Bei seinem Niedergang stölst er den genuteten 
Papierstreifen durch eine Öffnung des Tischen hindurch, wobei der 
Streifen in den Nuten geknickt 
wird, und die vier Seitenteile 
nach oben gebogen werden und 
sich an den Formerkolben an- 
legen. Die allein noch ab- 
stehenden vier kleinen Lappen 
an den Enden des einen Seiten- 
\ paares werden erst beim weite- 
ren Kolbenniedergang von den 
Zacken x um 90° umgebogen 
und dann von den Walzen y 
(Fig. 116) dorart an die Seiten- 
wände des Kastens angeprelst, 
dafs sie mit diesen fest ver- 
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Fig. 120. 


leimt werden. Am Ende seines Hubes schiebt der Kolben den fer- 
tigen Kasten in ein Kach der Trommel z. Die Zacken x streifen den 
Kasten beim Aufgang des Kolbens von diesem ab. 

Die Trommel z ist an ihrem Umfang mit einer ganzen Anzahl 
solcher Taschen versehen, in denen die Kästen, durch Reibung fest- 
gehalten, erst einige Zeit verweilen müssen, damit die Seitenwände 
nicht sofort wieger anseinandergehen. Erst wenn ein Kasten eine 
volle Umdrehung der Trommel mitgemacht hat und nun ein neuer 
Kasten in die von ihm eingenommene Tasche geschoben wird, gleitet 
er aus der rückwärtigen Ofnang der Tasche heraus und fallt auf die 
Schiittrinne z, (Fig. 116). Die Trockentrommel wird mittels einer 
Sperrklinke b, von einer von der Hauptwelle aus angetriebenen Schwing- 
achse c, ruckweise derart gedreht, dafs die zur Aufnahme eines neuen 
Kastens dienende Tasche immer genau unter die betreffende Öffnung 
rückt und während der Aufnahme still steht. 

Alle Bewegungen gehen somit von der einen Hauptantriebswelle 
j aus, die von der Riemscheibe e, aus ihren Antrieb erhält. Diese 
Scheibe sitzt lose auf der Welle und treibt sie mittels einer Kupplung 
an, die durch einen Handhebel eingerückt wird. 

Einfacher in ihrer Wirkungsweise ist die erwähnte Maschine zur 
Herstellung der Schachteln, die deshalb nur kurz beschrieben sei. 

Das ebenfalls als langes Band zugeführte Strohpapier wird an den 
Stellen, wo die Kanten der Schachteln entstehen sollen, durch Kerb- 
räder angekerbt, mit einem Streifen Leim versehen und zu einem 
flachen Schlauch umgeschlagen. Gegen diesen angedrückte Walsen 
knicken ihn in den Nuten, so dafs die rechteckige Schachtelform ent- 
steht. Darauf werden eine oder mehrere Seiten bedruckt, die schmalen 
Seiten werden mit Leim und Sand oder dergl. versehen und die ein- 
zelnen Schachteln abgeschnitten. 1 

Diese Maschine fertigt 350 bis 675 Schachteln in einer Minute, je 
nach deren Länge, bei einer Umdrehungszahl von 120 Touren pro Minute. 
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= Textil- und Bekleidungsindustrie. 


Nachdruck der in vorliegender Zeitschrift 
unsere besondere Bewilligung nicht gestattet. 


Papierindustrie. 
State Originalartikel, E EE Oberaeizungen, 


gleichviel ob mit oder ohne Quellenangabe, ist ohne 
Uhlands technischer Verlag, Otto Politzky, Leipzig. 


Spinnerei. 
Weberei und | Wirkerei. 


Neue Vorbereitungsmaschinen 
von J. Schweiter, Maschinenfabriken in Horgen (Schweiz) 
und Sternberg (Mähren). 
(Mit Abbildungen, Fig. 121 + 130.) 
Nachdruck verboten. 
Von den mannigfachen neueren Vorbereitungsmaschbinen 
wäre zunächst eine 


der Maschinenfabriken von J. Schweiter 
Doublier-oder Fachtmaschine 
für Seide und Baumwolle zu 
erwäbnen, welche ein zwei- bis sechs- 
faches Doublieren, d. h. Nebeneinan- 
derlegen so vieler Fäden und Auf- 
windung auf eine Spule gestattet. 
Diese Doublierung wird bei Seiden- 
und Baumwollschufs vorgenommen 
oder dient als Vorbereitung zum Zwir- 
nen, weil man dadurch einen gleich- 
mälsigeren Zwirn erhält. 

Die neue Doubliermaschine, 
Fig. 121, besteht der Hauptsache nach 
aus einer Schufsspule, welche auf 
einer federnden Spindel festsitzt, die 
unten auf einem Hebel aufruht. Die 
Spindeln sind stehend angeordnet und 
erhalten eine Friktionsscheibe aufge- 
setzt, welche durch eine zweite, auf 
der Hauptantriebswelle befestigten, 
angetrieben wird. Mit der ersteren 
ist ein Teller verbunden, welcher den 
Fadenführer trägt (Fig. 123 u. 124). 
Dieser besteht aus einer Platte, welche 
sich auf zwei, am Teller befestigten 
Führungsstangen verschieben läfst. 
An dieser Platte ist das eigentliche 
Fadenführerauge befestigt, welches 
durch eine mit zwei Schrauben be- 
festigte Lasche gehalten wird. Die 
Einstellung der Fadenführeröse än- 
dert den Durchmesser der Spule. Je 
tiefer die Öse gestellt wird, desto 
gröfser wird der Durchmesser. 

Die Fadenführerplatte wird durch 
eine Gegenplatte gehalten, die von 
unten an den Konus angeschraubt 
wird. Die eigentliche Stütze dieser 
Platte aber ist eine an einer Hülse 
befestigte Blattfeder, welche sich in 


Die Maschine ist auch mit einem Fadenwächter ausgestattet, 
der bei Fadenbruch jede einzelne Spindel automatisch abstellt. Dieser 
Fadenwächter beruht darauf, dafs durch Fadenbruch ein durch die 
Spannung des Fadens aufrecht gehaltenes Drahtstäbchen herabfällt, 
wodurch ein Auge ein vertikales Stängelchen so dreht, dafs dieses 
fallen kann, wodurch ein Gewichtshebel zur Wirkung kommt, dessen 
vorderer Arm in Fig. 121 unten sichtbar ist. Dieser vordere Hebel- 
arm mit einem sichtbaren Stift wird aber beim Fall des hinteren ge- 
hoben, so dafs der Stift an die Hülse anstöfst, welche oben die 
Friktionsscheibe aufgesetzt hat und letztere von der Antriebsscheibe 
abhebt, wodurch die betreffende Spindel zum Stillstand kommt. 

Zum Umspulen der Grége oder Rohseide von den gröfseren 
Windespulen auf die Zettelspulen benutzt man Zettelspulmaschinen 
(Fig. 126) mit stehenden Spindeln, 
welche mittels Schnurantrieb von einer 
Blechtrommel angetrieben werden. 
Die Fäden laufen von Spulen ab, die 
in halber Maschinenhöhe auf Stifte 
aufgesteckt werden. Der Fadenführer 
wird durch ein Herzexzenter bewegt, 
welches auf einen doppelarmigen 
Hebel wirkt, dessen Vorderarm durch 
eine in der Länge verstellbare Zug- 
stange mit dem Hebel auf der Faden- 
führerwelle verbunden wird. Diese 
Maschine wird gewöhnlich für 100 
Spindeln, beidseitig gebaut, wobei sie 
eine Länge von 2,85 m und eine Breite 
von 1,2 m enthält. Die Antriebsscheibe 
macht 140 Umdrehungen pro Minute. 

Eine sehr gute Windemaschine 
für Grege mit Haspeln, die 
unter dem Tisch gelagert sind, 
zeigt Fig. 130. Der Faden läuft von 
den Haspeln über eine Leitstange 
durch die Fadenführer zur Spule. Die 
Spulen stecken auf federnden Spin- 
deln, welche mit Spindelköpfen ver- 
sehen sind, die auf Antriebsscheiben 
aufliegen, wodurch die Spindeln durch 
Friktion angetrieben werden. Die 
Scheibenwelle wird von unten, von 
dem inmitten des Gestelles gelegenen 
Hauptantrieb aus, durch einen Riemen 
angetrieben, der auf Riemenkonen 
aufliegt. Man kann dadurch für ver- 
schiedene Materialien die Betriebs- 
geschwindigkeit der Maschine inner- 
halb der gegebenen Grenzen verän- 
dern. Von der Antriebswelle bewegt 
ein Zahn- und Schneckengetriebe die 
Exzenterwelle und ein Herzexzenter, 
welch letzteres wieder die Faden- 


die Zähne der einen Führungsstange 
einlegt. Behufs Ausrückens zur Ver- 
schiebuog nach abwärts hat die Feder 
eine Klinke, 

Durch die Drehung des Faden- 
führers wird der Faden auf die 
Spule aufgewickelt, wobei er pro Umdrehung eine Windung erhält. 

Die konische Aufwicklung des Fadens wird durch eine Hebung 
und Senkung der Spule und Schaltung des Fadenführers bewirkt. So- 
bald eine neue Schicht aufgewickelt wird, stöfst bei der Hebung der 
Spule diese an die Platte des Fadenführers (Fig. 123 u. 124) an, wo- 
durch dieser etwas gehoben wird, so dafs die Blattfeder in einen 
höheren Zahn der Führungsstange gelangt, wodurch die nächste Schicht 
in einer höheren Lage beginnt. Der unter der Platte angeordnete 
Führerkonus, Fig. 123, verhindert hierbei das Auftreten von Reibung. 
Der durch eine Platte an die Führungsplatte gehaltene Konus ist 
durch ein Kugellager leicht beweglich. Kommt eine Fadenschicht der 
Spule an den Konus heran, so wird derselbe wegen der geringen 
Reibung an die Kugeln sofort stehen bleiben, während der Faden- 
führer sich weiter dreht. gd 

Fig. 121 gibt ein Bild einer solchen Maschine, aus welchem zu 
erkennen ist, dafs die Auf- und Abbewegung der Spule durch Exzenter 
derartig erfolgt, dafs die Schichten übereinandergreifen, so dafs die 
Spule einen festeren Halt bekommt. 


Fig. 121 u. 122. 


Fig. 122. 
Z. A.: Neue Vorbereitungemaschinen von J. Schweiter, Maschinen- 
fabriken in Horgen (Schweiz) und Sternberg (Mähren). 


führerstange langsam hin- und her- 
bewegt, während die Spulen sich 
konstant rasch umdrehen. Auch bier 
tritt eine relative kleine Verschiebung 
des Fadenführers auf, um die Fäden 
gleichmalsig zu verteilen. 

Fig. 127 zeigt eine interessante Maschine, welche den Zweck bat, 
die Reste gleichgefärbter Garne, welche beim Schweifen auf den Spulen 
bleiben, auf eine einzige Spule zu vereinigen. Man nennt bekanntlich 
diese Arbeit das Umlaufen der Seide oder Trankanieren und die hierzu 
benutzten Maschinen Umlauf-, Umfahr- oder Trankanier- 
maschinen. Hierbei kann es aber notwendig sein, um Reste von 

leichem Material und ungleicher Farbe wieder in gehöriger Menge 
ür einen Stoff zu erhalten, somit die Reste verarbeiten zu können, 
neuerdings färben zu lassen, d. h. von den Spulen wieder in Strähn- 
form zu bringen. Dazu dient die Abhaspel und Trankaniermaschine, 
von welcher Fig. 127 ein Bild gibt. 

Die Maschine ist unten eine Trankaniermaschine mit beiderseits 
56 Trankanierstellen, d. h. Spindellagen, in welche die Spindeln so ein- 
gelegt werden können, dals deren Spindelköpfe zum Teil auf Gufseisen- 
scheiben aufzuliegen kommen bezw. einfach gelagert werden, so dals 
die angetriebenen Spindeln von diesen letzteren die Fäden abziehen. 
Sollen die Fäden auf die Haspel aufgewickelt werden, so wird die- 
selbe durch Riemen und Schnurantrieb bewegt. 
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Um ein geordnetes Aufwickeln der Fäden zu erzielen, wird ein 
Fadenführer, bestehend aus einem Brett mit Führungsstiften, hin- und 
herbewegt. Der Fadeuführer läuft auf Rollen und wird durch eine 
Schnur bewegt, deren Ende mit einer Kurbel, deren Hub verstellbar 
ist, verbunden wird. Die Kurbel wird durch einen Riemen, der auf 
einer Stufenscheibe mit drei Stufen läuft, angetrieben. Die Haspel 
ist во gelagert, dafs sie mittels einer einfachen Hebevorrichtang von 
einer einzigen Arbeiterin bedient werden kann. 

In Fig. 127 wird die Spulmaschiue von einem auf einer Wippe 
montierten Elektromotor mittels Riemen angetrieben. Die Maschine 
erfordert 1,8 >< 1,2 т Raum, und die Antriebsscheibe macht 130 Um- 
drehungen in der Minute. 

In vielen Fällen benutzt man in Seiden- und Bandwebereien 
Trame-Putzmaschinen, Fig. 125. 

Dieselben bestehen aus einem Spulengestell mit Lesekamm und 
einem hinter demselben unten gelagerten Hebel, durch dessen Ösen am 


Fig. 123. 
Fig, 123—126. 


Fig. 124. 


oberen Ende die Fäden durchgehen. Diese Hebel sind mittels Zügen 
aus Schnuren oder Draht am unteren Hebelarm mit Ausriickvorrich- 
tungen an jeder Spindel der vorderen Aufwickelmaschine verbunden. 
Sobald eine dicke unreine Stelle zur Öse kommt, wird der kleine 
Hebel nach rückwärts bewegt, das untere Hebelende dagegen vorge- 
zogen und dadurch die Abstellung der zugehörigen Spindel und Spule 
herbeigeführt. Sobald die Arbeiterin die Unreinigkeit beseitigt und 
den Hebel wieder in die Anfangsstellung zurückgeführt hat, kann die 
Aufwicklung auf die Spule fortgesetzt werden. 

Die eigentliche Spulmaschine besteht aus dem Spulengestelle mit 
Scheibenwellen, deren Scheiben die Spindelköpfe antreiben. Bei jeder 
Spindel ist eine selbsttätige Abstellvorrichtung angeordnet. Der 
Fadenführer erhält die Bewegung durch Zahnrädergetriebe, Schnecke 
und Schneckenrad und ein Herzexzenter in bekannter Weise. Die Ma- 
schine benötigt 3,3 >< 1,2 m Platz und hat sich bewährt. 

Die Stoff-Aufroll maschine, Fig. 122, dient zum Glätten und 
Dämpfen solcher Seidengewebe, welche ohne weitere Appretur zum 
Verkauf gebracht werden. Sie kommen zuerst zur Putzmaschine und 
werden hierauf auf der Stoff-Aufrollmaschine selbsttätig ausgebreitet 
und gedämpft. 

Die auf einem Baume aufgewickelte Ware wird von diesem abge- 
zogen, über den Dämpfkasten in gespanntem Zustand geführt und vorn 
auf einem Wickelbaum aufgewickelt. Die Ware kann auch wieder den 
Weg zurückgehen. Der Antrieb der Walze, auf welcher der Waren- 


baum aufliegt, erfolgt vom Hauptantrieb durch Friktionsscheiben, von 
welchen die kleinere Antriebsscheibe bei zunehmendem Durchmesser 
des Warenbaumes durch einen Gabelhebel gegen den Mittelpunkt der 
grolsen Scheibe bewegt wird, wodurch die Geschwindigkeit sich ver- 
ringert. Das Lager des Warenbaumes läuft nämlich in einem Support, 
der unten mit einem Hebel der Ausrückwelle verbuuden ist. Das 
Supportlager geht lei zunehmendem Durchmesser des Warenbaumes 
stetig in die Höhe, wodurch der Gabelhebel die kleine, hinter dem 
Mittelpunkt der grofsen Scheibe gelegene Scheibe immermehr diesem 
zusohiebt. 

Die Anlage am Dämpfkasten regulieren Spannstangen, die durch 
Gewichtshebel gehalten und durch Schneckengetriebe eingestellt wer- 
den können. 

Bei allen Seidengeweben beeinträchtigen die sogenannten unvermeid- 
lichen Kammstreifen mehr oder weniger das Aussehen und den Wert 
des Gewebes. Kein Wunder daher, dafs man längst getrachtet hat, 
durch geeignete Mittel diesen Übelstand zu beseitigen. 

Als bestes Mittel erwies sich das „Verreiben‘“ der Stoffe, welches 
entweder durch stumpfe Messer oder andere stumpfe Gegenstände 
vorgenommen wird, oder durch Hin- und Herzieben einer bestimmten 
eingespannten kurzen Stofflänge durch Kautschukklemmen. 

In der Bandreibmaschine, welche Fig. 128 veranschaulicht, 
erfolgt das eigentliche Verreiben ohne Reibunterlage (es kann auch 
eine solche angeordnet werden) mittels stumpfer Messer, die in einen 
Rahmen eingespannt sind und eine Läugs- und Querbewegung erhalten. 
Der Stoff wird von einem gebremsten Baum abgezogen und über 
mehrere Spann- und Leitrollen zum Aufwickelbaum geführt, der vom 
Hauptantrieb mittels eines Zahnradgetriebes und eines Kettenantriebes 
bewegt wird. Die mittleren Spannrollen liegen derart, dals das Ge- 
webe ein kurzes Stück einen nahezu horizontalen Lauf nimmt. 


Fig. 136. 
Z. A.: Neue Vorbereitungsmaschinen von J. Schweiter, Maschinenfabriken in Horgen (Schweis) und Sternberg (Mähren). 


Unter dieser Stelle ist ein Rahmen drehbar gelagert, in den oben 
die Verreibmesser eingespannt sind und bei dem in der Mitte eine vier- 
kantige Stange vorhanden ist, an welcher eine Pleuelstange angreift, 
welche von einer gekröpften Kurbel der Hauptwelle aus angetrieben wird. 
Der Pleuelstangenkopf an der Vierkantetange ist во eingehängt, dals 
eine seitliche Verschiebung des Verreibrahmens möglich ist. Die Pleuel- 
stange wird daher durch eine in einem Sohlitz geführte Verlängerung- 
stange festgehalten, während der Rahmen bezw. die vierkantige Stange 
durch ein Schranbeng exzenter hin- und herbewegt wird. 

Damit diese Verschiebung ohne grofse Reibungsverluste statt- 
finden kann, ist die Drehungswelle des Rahmens zwischen leicht be 
wegliche Rollen gelagert. 

Man kann mit Hilfe solcher Maschinen Bander bis zu 40cm 
Breite verreiben. Der erzielte Effekt ist gut, weshalb sich diese ein- 
fachen Maschinen schnell eingeführt haben. 

Bei doppeltbreiten Stoffen, welche in der Mitte Teilkopfleisten 
haben, ist es notwendig, das Auseinanderschneiden der Stoffe anf 
einem eigenen entsprechend eingerichteten Schneidstuhl vorzunehmen. 
Eine solche Schneidemaschine zeigt Fig. 129. Wie das Bild 
erkennen läfst, besteht die Maschine aus einem Baum, auf welchem 
die Ware aufgewickelt ist, von dem dieselbe über Leitwalzen dem 
Schneideapparat zugeführt wird. Hinten ist noch eine Ausbreitror- 
richtung behufs faltenlosem Einlaufs der Ware vorgesehen. Der 
Schneideapparat ist leicht einstellbar. Die eigentliche Ware ist mit 
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einen differentialen Antrieb bezw. mit einer Mefsvorrichtung ver- 
sehen. 

- Die Druck- und Prefswalze ist expandierbar und wird durch ein 
Gewicht ausbalanciert. 


Die Unterscheidungsmerkmale der wichtigeren 
Naturwollen und neueren Garne. 
Nachdruck verboten. 


Durch Veredlung der Schafrassen und Rassenmischung bezw. Kreu- 
zung sind verschiedene Wollarten entstanden mit scharfmarkierten 
Eigenschaften, welche eine Sortierung leicht zuliefsen. Dagegen ist 


Fig. 127. 


Fig. 129. 


Fig. 127—130. 


die Unterscheidung der Merino-, Cheviot-, Weftgarne und dergl. sehr 
schwierig und jedenfalls ist es nicht zutreffend, wenn man annimmt, 
dals Cheviotwollen von Mischlingschafen herstammen. 

Ursprünglich unterschied man Merino- und Crossbredwollen, je 
nachdem die Wolle vom französischen Rambouillet und sächsischen 
Zuchtschafen oder von den englischen Lincolnschafen stammt. 

Die Merinozucht hat sich allmählich über die ganze Welt ver- 
breitet, während die Lincolnzucht auf England beschränkt blieb. Erst 
in den letzten Jahrzehnten wurden englische Lincolnschafe zur Cross- 
bredzucht auch in Neu-Seeland und später am La Plata und auf 
dem Festlande in Ausstralien verwendet. Anfänglich erhielt man 
durch die Kreuzung von Merinoschafen mit Crossbred eine Mischlings- 
wolle,‘ welche unter dem Namen Cheviotwolle bekannt wurde. 
Die fortschreitende Kreuzung hat jedoch alle Unterschiede der Cross- 
bredwollen von England, Neuseeland, Ausstralien und La Plata 
geebnet und ausgeglichen und die geringen wahrnehmbaren Unter- 
ir sind auf die verschiedenen klimatischen Verhältnisse zurück- 
zuführen. 


Als Hauptunterscheidungsmerkmal zwischen Merino- 
undCrossbredwolle kann jetzt die Länge der einzelnen Haare 
dienen. Wollhaare bis zu 16 cm Länge sind Merinowollen und solche 
über diese Länge gehören in die Crossbredklasse. Allerdings kann 
man auch die Ermittlung der Dicke des Haares mittels eines Okular- 
mikrometers zur Klassifizierung heranziehen. Die Schwankungen in 
der Länge sind nicht unbedeutend. So können Merivowollen von 
1--16 em lang sein, Crossbredwollen von 16-40 сш und darüber. 

Zwischen Cheviot- und Weftgarnen ist im allgemeinen kein 
Unterschied za machen. Was Buntgarne anbelangt, so sind die ver- 
schiedenen Arten, von Cheviotgarnen wohl bekannt. So bezeichnet man 
bekanntlich als Cheviot mé!é Garne solche, bei welchen verschie- 
den gefärbte Wollen, zu ciner Melange gemischt, versponnen werden. 
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Z. A.: Neue Vorbereitungsmaschinen von J. Schweiter, Maschinenfabriken in Horgen (Schweiz) und Sternberg (Mähren). 


Victoria Moulinégarne werden aus Fäden mit ungleicher 
Stärke hergestellt. Es wird z. B. ein einfarbiger Faden Nr. 32 metrisch 
mit einem einfarbigen Faden Nr. 64 metrisch zusammengezwirnt. 

Sparkling- oder Tresselgarne sind Doppelzwirne, wobei 
ein zweifaches Moulingarn nochmals mit einem einfachen Unifaden 
überzwirnt wird, wodurch der Faden einen gesprenkelten Charakter 
erhält. Bekannt sind auch die Homespungarne, welche vor 
einigen Jahren bei der Herstellung von Damenkleiderstoffen eine grofse 
Rolle spielten. 

Was die Kammgarne anbetrifft, so sollen hier nur jene Sorten 
eingehend behandelt werden, welche weniger bekannt sind, aber ge- 
rade in den letzten Saisons vielseitige Verwendung fanden. 

Da ist vor allem das rechts- und linksdrähtige Kammgarn 
von gleicher oder veränderter Feinheitsnummer zu erwähnen. Man 
hat z. B. für gewisse Gewebe Kammgarn roh Nr. 64 rechtsdrähtig 
und linksdrähtig verwendet und können bekanntlich durch variiertes 
Aneinandereihen von verschiedenartig gedrehten Garnen in der Ketten- 
und Schufsrichtung ganz eigenartige Effekte erzielt werden. So kann 


man durch Eintragung von Sohufsfäden mit Rechts- und Linksdrehung 


eine feine, nur bei besonderer Beleuchtung sichtbar werdende Strei-, 


fung erzielen. $ : 

Auch durch Nebeneinanderlegen von Kettenfädenpartien mit 
verschiedenartiger Drehung, erhält man die Streifenbildung in der 
Kettenrichtung; die Musterung ist fein und diskret. Durch Verwen- 
dung von zweierlei Kettenfäden soleber Art und zwei Arten Schufs- 
fäden erhält man eine Karobildung, die wieder in allen möglichen 
Variationen auftreten kann. 

Hierbei wird es in der Vorbereitung schwer fallen, die an sich 
gleichen und durch die Drehung verschiedenen Garne voneinander zu 
unterscheiden. Es wird daher ein Teil, entweder das rechtsdrähtige 
oder linksdrähtige Garn angefärbt, d. h. mit einem Farbstoff gefärbt, 
der dem Garn eine feine leicht blaue oder gelbe Färbung gibt, die 
durch ein leichtes Waschen ausgeht oder schon beim Einweichen in 
haudwarmem Wasser ausgezogen wird. Nach dem Entfärben wird 
dann das Gewebe gefärbt. 

Auch durch Zusammenzwirnen eines Kammgarn- und Baumwoll- 
fadens kann man ganz hübsche Effekte erzielen, die besonders darauf 
beruben, dafs die Farbe das eine oder andere Garn nicht angreift. 

Kammgarn-Melangen sind mehrfarbige Ge-pinnste, welche 
aus rohweilsen oder gefürbten oder aus verschieden gefärbten Kamm- 
zügen hergestellt sind und bei denen die einzelnen Farben auf der 
ersten Vorspinomaschine in dem prozentualen, Verbältnis miteinander 
zusammengemischt werden, wie es die gewünschte Farbennuance bedingt. 

Durch den fortschreitenden Vorspinnprozels werden sich infolge 
des oftmaligen Doublierens und Streokens die einzelnen in der Me- 
lange vertretenen Farben immer inniger miteinander vermischen. 

Trotz des innigen Mischprozesses in der Vorspinnerei läfst es sich 
schwer vermeiden, dafs Kammgarn-Melangen, namentlich solche aus 
grober Wolle, dem Gewebe einen flammigen Charakter geben, der 
auf den langen Stapel der Kammwollen zurückzuführen ist. 

Will man das Warenbild von diesem flammigen Charakter, der 
besonders bei grobem Material uod stark kontrastierenden Farben auf- 
fällig wird, freihalten, mufs man Vigoureuxgarne anwenden. Bei 
diesen werden zur Melavgenbildung nicht verschiedenartig gefärbte 
Kammzüge verwendet, sondern es wird der Kammzug auf eigenartigen 
Druckmaschinen so bedruckt, dafs die Stapellänge des Haares durch 
geriffelte Druckwalzen mit Farbstoff bedeckt wird. 

Die Vigoureuxgarne machen hierauf in der Vor- und Feinspinnerei 
den gleichen Doublierangs- und Verfeinerungsprozefs durch wie me- 
lierte Garne. Durch den mebrmaligen farbigen Aufdruck auf jede 
Haareslange wird eine gleichmäfsigere innere Mischung erzielt, die das 
Warenbild gefälliger und besser macht. 

Moulinékammgarne sind zweifarbige Zwirne aus zwei ver- 
schiedenfarbigen Fäden, Jospé dagegen, welches heutzutage zur Her- 
stellung von Damenkleiderstoffen, Blousen u. s. w. häufig verwendet 
wird, besteht aus zwei verschiedenfarbigen Vorgarnfäden, die auf der 
Spinnmaschine zu einem zweifarbigen Faden versponnen und alsdann 
miteinander verzwirnt werden. 

Веі Jospé-Moulinégarn ist der oben beschriebene Jospe- 
faden mit einem gewöhnlichen Uni-Vigoureux- oder Melangefaden ver- 
zwirnt. 

Diese letzteren Garne sind durchweg sehr weich, zeigen einen 
gleichmälsigen Charakter und geben einem aus ihnen hergestellten Ge- 
webe ein ruhiges gesprenkeltes Warenbild und einen weichen Griff, 
der die Ware ungemein verkäuflich macht. 

Die anderen Wollarten wie Zephyrwolle, Mooswolle, die 
namentlich zar Herstellung von Tüchern und Fransen verwendet werden, 
Dochtwolle u.s.w. können als bekannt vorausgesetzt werden. Der 
Zweck vorliegender Zusammenstellung war ja nur der, die neueren 
Sorten zu beschreiben. 


Webereianlage 


entworfen von Séquin-Bronner in Rüti. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 8.) 
Nachdruck verboten. 

Die auf Tafel 8 wiedergegebene Webereianlage zeigt ein aus- 
geführtes Projekt der Firma Séquin-Bronner in Rüti bei Zürich. 
Dieselbe bietet vor allem den Vorteil, dafs sie nach der einen Seite 
erweitert werden kann. ` 

Da die Weberei vorläufig mit 234 Stühlen arbeiten soll, so sind 
auch die Hilfswerkstätten auf diese Stublzahl zugeschnitten, d. h. An- 
dreherei, Zettlerei, Schlichterei, Lager п. в. w. haben entsprechende 
maschinelle Einrichtung erhalten. 

Die Aufstellung der 234 Webstühle erfolgte nach dem Gruppen- 
system zu je vier in einem Säulenfeld, derart, dafs im Websaale W 
drei Hauptlängswege und sieben Querwege verbleiben. Von den Wegen 
baben zwei eine Breite von mehr als 2m, alle übrigen sind nicht 
unter 1,4 m breit, ein unbehinderter Verkehr ist also möglich. Aus 
der Stuhlanordnung ergab sich für den Websaal eine Grundfläche von 
38,4 X 46,8 m und eine Säuleneinteilung von 4,5 + (4-3,9) + 4,5 + 
(2-3,9) + 5,81 m in der einen und (67,0) + 4,8m in der anderen 
Richtung. 

Der Säuleneinteilung in der Querrichtung entsprechen neun, je 
1,5 m breite und 2,1 m hohe Fenster in der einen Endwand des Saales. 
Die übrigen Säulenfelder empfangen das Tageslicht durch ein System 
von sattelartigen Oberlichtlaternen Séquin-Bronnerscher Bauart (vgl. 
Fig. 2 u. 3), deren je eine über jedem Säulenfeld angeordnet ist. Um 
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das erforderliche Gefälle des Daches für den Abfluls des Regenwassers 
zu erhalten, hat man den die einzelnen Felder deckenden Dachflächen 
eine schwach sattelförmige Gestalt gegeben. Als Deckung wurde Holz- 
zement benutzt und Vorsorge getroffen, dafs von den Glasflachen der 
Oberlichter bestimmte Partien geöffnet werden können, wie das der 
Webereibetrieb erfordert. Die Oberlichter sind je etwa 43,0 m lang 
und in Abständen von 0,5 m durch Sprossen in Felder zerlegt. 

Die Säulen im Websaale haben je 4,5 m mittlere Länge; sie 
wurden aus zwei [_-Eisen, unter Verwendung von Laschen hergestellt 
und dienen zum Teil zugleich als Halter für die Regenrohre. Die 
Säulenfüfse liegen unter Niveau und werden von gemauerten Sockeln 
von 0,8 >< 0,8 m Querschnitt getragen. Dort, wo die von den Säulen 
gehaltenen Unterzüge auf der Umfassungsmauer des Saales zu liegen 
kommen würden, hat man, um eine Belastung der Mauer zu vermeiden, 
die Säulen direkt in die Wand eingebettet. Dadurch erhält man zugleich 
die Möglichkeit, die Umfassungsmauer bei einer späteren Erweiterung 
des Saales ohne Schaden herauszuschlagen. Die sonstigen Abschluß- 
wände des Saales sind, mit Ausnahme der 38cm dicken massiven 
Rückwand, als Zwischenwände von 19 cm konstruiert, deren Felder 
sich von Säule zu Säule erstrecken. 

Wie man aus dem Grundrifs ersieht, gruppieren sich die sämt- 
lichen Nebenräume derart um den Websaal W, dafs dieser nur auf 
der einen Schmalseite freiliegt. Rechts in der Ecke schliefst sich zu- 
nächst das allseitig durch 38 cm starke Brandmauern begrenzte Ge- 
schäftsgebäude von zwei Stockwerken an (Fig. 1, 2, 4 u. 5). Dieses 
ist in seiner ganzen Breite und Länge unterkellert und enthält im 
Erdgeschofs den grofsen Korridor A mit vorgelagertem Treppenhaus, 
das Privatkomptoir B, einen Abort und das Hauptbureau C. Ein 
neben letzterem angelegter sohmaler Gang verbindet den Raum D 
mit dem Korridor. Im Obergeschofs ist das Geschäftsgebäude eben- 
falls zu Bureauzwecken eingerichtet; seine Tiefe stellt sich im Erd- 
geschofs auf 7,34 m und seine Länge auf 13,12 m. Die Höhe stellt 
sich für das Kellergeschols auf 2,5, das Erdgeschofs auf 4,5 im lichten 
und das Dachgeschofs auf 3,2 m gemessen. 

An das Geschäftsgebäude schliefst sich ein ebenerdiger Trakt von 
7,2 m Tiefe an, der durch Querwände in eine Anzabl Abteile zerlegt 
ist, deren vorderster D, von rd. 7,0 m Breite, als Expedition, Packerei 
und Magazin für fertige Waren dient und vom Korridor A durch 
den schon erwähnten Gang zu betreten ist. Zwei Fenster in der 
Aufsenwand gestatten dem Tageslicht den Eintritt in den Raum 
D, an den sich das Tuchlager Е und die Staberei E, anschliefsen; 
dann folgt der Raum für Utensilien G, und daran schliefst sich 
das Garnlager H. Letzteres kann vom Websaale W und der 
Andreherei K aus betreten werden, aufserdem aber steht es durch 
eine Tür auch mit dem Raume G in Verbindung, welch letzterer 
wieder vom Saale E, E, durch eine Tür zugänglich ist. Ihr Tages- 
licht erbalten alle diese Räume durch grofse Fenster in der Aufsen- 
mauer. Ebenso ist von ihnen je ein Stück weggenommen, um Raum 
für die Garderobe F zu gewinnen. Diese hat nahezu 28 m Länge 
bei euer Tiefe von со 1,8 ш und enthält auf der einen Seite ver- 
schliefsbare Schränke, auf der eutgegengesetzten Haken. Die Garderobe 
kann übrigens auch von der Staberei E, betreten werden. 

Dem Garnlager H gliedert sich der ebenfalls 7,2 m tiefe Speise- 
saal I an, der insofern eigenartig angelegt ist, als er nicht von den 
Fabriksräumen unmittelbar, sondern nur vom Hofe aus betreten wer- 
den kann. Alle Leute, die essen wollen, müssen demnach erst über 
den Hof gehen, ehe sie in den Speiseraum gelangen können. So unbe- 
quem dieses Verfahren im ersten Augenblicke auch erscheint, solch 
grofse praktische Vorteile bietet es für den Betrieb. Es wird vor 
allem jedes Betreten der Fabriksräume durch Unberufene sicher ver- 
hindert. Weiter wird auch vermieden, dafs sich das Personal während 
der Mittagspause in den Fabriksräumen ,,herumdriickt und endlich 
ist es so auch ausgeschlossen, dafs wäbrend der Arbeit Leute die Stühle 
verlassen und in die Kantine gehen. Letztere ist eben nur während 


| der festgelegten Efszeiten geöffnet. 


Überblickt man die Räume D bis I an Hand des Grundrisses, so 
erkennt man, dafs deren Einteilung soweit angängig an Hand des 
Säulenstandes erfolgt ist, woraus sich wieder eine gute Einteilung der 
Fenster und eine stilgerechte Fassadenbildung ergeben. Markierte 
Pfeiler nehmen der Fassade das Monotone, ebenso wird oben und 
unten ein guter Abschlufs durch kräftig betontes Hauptgesims und 
gequaderten Sockel erreicht. 

An die hintere Rückwand des Saales W lehnen sich die An- 
dreherei K und Zettlerei L sowie die Schlichterei M an. 
Erstere wird durch vier Säulen der Länge und Quere nach in zehn 
Felder von je 6,0 m Tiefe zerlegt. Die Breite der Felder stellt sich 
für acht auf je 3,9 m und für zwei auf 6,0 m. Eine Tür gestattet 
das Betreten des Raumes L-K vom Saale W und eine zweite vom 
Hofe aus. Vier grofse Fenster vermitteln den Eintritt des Tages- 
lichtes. ý 

Der Raum M von 12,0 m Tiefe enthält gar keine Säulen, sondern 
sein Dach wird von vier mit 4,66, 4,5, 3,9 und 3,9 m Abstand ver- 
legten Unterzügen frei getragen. Die Träger verlaufen in beiden 
Säulen K, L, M in der Verlängefung der Unterzüge im Websaale, 


wodurch die Einheitlichkeit in der Dachkonstruktion gewahrt erscheint. 


Der Raum M kann sowohl vom Raume L als auch vom Saale W 


; und von der Schlichtekocherei Q aus betreten werden. 


Linksseitlich wird die Schlichterei M von der Reparaturwerk- 
stätte N und dem Mannschaftsbade О begrenzt. Beide Räume 
sind nur vom Hofe aus zu betreten; im Bad O können auf einmal 
vier Personen baden. 
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Vom Raume N ist die Schaltkammer abgetrennt, woraus folgt, 
dafs im Raume N die Verteilung der Betriebskraft erfolgt. Als solche 
dient elektrischer Strom, der höchstwahrscheinlich, da eine Maschinen- 
stube nicht vorhanden ist, von einem benachbarten Elektrizitätswerk 
bezogen werden dürfte. Der Raum N bat 8,25 >< 7,8 m Grundfläche 
und empfängt das Tageslicht durch drei Fenster in den äufseren 
Umfassungswänden. 

Durch eine Tür, welche in die 25cm starke Trennungswand ge- 
brochen ist, die das Bad O von der Werkstätte N scheidet, betritt 
man ersteres und gelangt nach Überschreitung des 3,85 m breiten 
Korridors in das Kesselhaus Р. Dieses hat 7,5 m Breite bei 
сә 9,6 m Tiefe nnd bietet Raum für zwei Dampfkessel mit Heizrohren; 
es kann sowohl vom Hofe als auch von der Schlichtekocherei Q 
aus betreten werden. Die Ausbildung seiner Fassade erfolgte in der 
aus Fig. 3 ersichtlichen Art und kann man sich an dieser zugleich ein 
Bild der übrigen Fassaden des Gebäudekomplexes machen. 

Von den Anbauten R bis V auf der linken Langseite des Web- 
saales dient der Raum R als Befeuchtungs- und Heizraum. Der 
Heizkörper steht bei k. Der Raum S enthält den Ventilator für die 
Lüftungsanlage, und in dem Raume T befinden sich die Regulierappa- 
rate für die Heizung. 

Die Räume U, U, enthalten die Aborte und Pissoirs für Frauen 
sowie Männer und werden von den Waschräumen V, V, aus betreten. 
Von diesen gehört der V zu der Männer- und der V, zu der Frauenab- 
teilung (U,). Beide sind vom Websaale W aus zugänglich und werden 
nach oben durch ein einfaches Pultdach abgeschlossen. Unter den 
Aborten U, U, befinden sich die Abortgruben, deren Abdeckung in 
bekannter Weise durch Überwölben erfolgte. 

Der Betrieb der in der Weberei aufgestellten Maschinen erfolgt 
elektrisch, ebenso der des Ventilators im Raume T. Die Kessel haben 
domnach; lediglich Dampf für Fabrikations- und Heizungszwecke zu 
iefern. 


Gurtenbandstuhl 
von Wilson & Longbottom, Ltd. in Barnsley (England). 
(Mit Abbildung, Fig. 131.) Nachdraok verboten. 
Die Gurten schwerer Art aus Hanf- oder Werggarnen sowie 
solche aus Jute oder Wolle werden zumeist auf Bandstühlen schwerer 
Bauart hergestellt, bei welchen hinten ein Zettelgestell angeordnet 
ist und besonders die Fachbildungsorgane der starken Kettenspannungs- 
wellen ungemein schwer dimensioniert werden müssen. Bei diesen 
Stüblen ist es gewöhnlich sehr schwer, die Lade und die Schiffchen- 
bewegung in einer zweckmälsigen Weise zu konstruieren. In den 


Fig. 131. Z.A.: Qurtenbandstuhl von Wilson & Longbottom, Ltd. in Barnsley (England). 


meisten Fällen benutzt man sogenannte Spindelladen und bewegt die 
Schiffehen durch Exzenter und Tritte, die in geeigneter Weise mit 
den Zahnstangen verbunden werden; letztere greifen in die kleinen 
Treibkolben aus Kernleder ein, die sich auf den vertikalen Spindeln 
im Rücken der Lade befinden. Besonders wenn die Schiffohen wenig 
geschweift sind, was man gern macht, um möglichst grofse Schiffs- 
spulen mit grölstmöglichster Füllung einlegen zu können, (um die 
Betriebsstillstände auf ein Minimum zu reduzieren) hat man seine 
Not das Schiffchen rechtzeitig durch das geöffnete Fach zu bringen 
und ist zumeist gezwungen, das erstere sehr rasch zu bewegen, 
was einen schweren Schlag und rasche Abnutzung aller in Betracht 
kommenden Teile zur Folge hat. 

Für solche schwere Gurten ist nun der massive eiserne Webstuhl 
der Firma Wilson & Longbottom, Ltd.,.Nelson Loom Works 
in Barnsley (England) berechnet, den Fig. 131 zeigt. : 

Der Stuhl lehnt sich an den bekannten Typus englischer Web- 
stiihle an und erinnert in keiner Weise an Bandstiible. 

Im vorliegenden Falle ist der Stuhl für sechs Läufe oder Gänge 
eingerichtet. Die Kette kommt von Kettenläumen über einen Streich- 
riegel in die Arbeitsebene, passiert Geschirr und Kamm und geht 
schliefslich über einen Brustbaum zur Warenaufwicklung. Diese be- 
steht aus einem Zugbaum bezw. sechs Zugbäumen, die jeder für sich 
mit einem positiven Warenbaumregulator verbunden sind, so dals man 
Waren von verschiedener Dichte an den einzelnen Läufen herstellen 
kann. Damit die Ware faltenlos aufläuft und einen grofsen Teil des 
Sandbaumes bestreicht, ist eine Spannwalze angeordnet, die in einem 


-Trommel in eine schwingende Bewegung. 


gufseisernen Behälter liegt und darch das Gewicht dieses letzteren 
und durch das Eigengewicht an die Sandbäume angedrückt wird. Die 
Ware wird schliefslich auf einen unten eingelegten Warenbaum auf- 
gewickelt, der durch eine Kette aın Sandbaum angetrieben wird und 
leicht ausgenommen und eingelegt werden kann. 

Die Fachbildung erfolgt durch Innentritt mit Gegenzugvorrichtung. 

Die Bewegung der Schiffchen geschieht durch zwei Exzenter, 
welche auf einer unteren, mit einer Übersetzung 1:2 angetriebenen 
Welle aufgekeilt sind. Diese Exzenter wirken auf zwei Tritte, deren 
freie Enden mit den beiden Enden einer Kette verbunden werden, 
welche um eine Trommel geschlungen ist. Die Tritte versetzen die 
Eine zweite Kette dieser 
Trommel ist mit einem Ende direkt, mit dem anderen indirekt mit 
der Zahnstange verbunden, welche im Ladenklotz liegt und durch 
Zwischenräder aus Kernleder in die Zahnstange der Schiffchen ein- 
greift. Die Zahnstange wird durch die Kette hin- und hergezogen 
und durch die angedeutete Verbindung werden dadurch auch die 
Schiffehen von einer Seite der Gurte zur anderen, bezw. umgekehrt 
bewegt. 


Neuerungen an Buckskinstühlen. 
(Mit Abbildungen, Fig. 132 u. 133.) ` 
IL Nachdruck verboten. 
In jüngster Zeit hat die „Sächsische Webstuhlfabrik“ 
in Chemnitz das Patent 151116 auf eine Schwingtrommel- 
schaftmaschine erworben, welche nach Art der Schwingtrommel- 
schaftmaschine von Schlafhorst іп M.-Gladbach gebaut ist, sich 


Fig. 132. Z. A.: Neuerungen an Buckskinstühlen. 


jedoch von dieser durch die Verbindung mit dem bekannten Schemel- 
hebel der alten Buckskinschaftmaschine unterscheidet. 

Die neue Schaftmaschine besitzt Weichenzungen, welche von Zwi- 
schenhebeln eingestellt werden, die über dem Drehpunkt der schwin- 
genden Trommel so angeordnet sind, dafs dieselben von den Nadeln, 
welche in die die Drehachse der Schwingtrommel enthaltende Ebene ge- 
legt sind, von einem Kartenprisma aus bewegt werden können, wo- 
durch sowohl die Maschine selbst als auch das Zusammensetzen der 
Musterkarte sehr vereinfacht wird. 

Die Skz. 1-3, Fig. 133 machen die Einrichtung der Maschine er- 
sichtlich. 

Die Schaftmaschine ist eine Doppelhubschaftmaschine mit Ober- 
und Unterfach sowie Ladenanschlag bei geschlossenem Fache. Sie be- 
steht aus einer von dem Kurbelrad a durch eine Kurbel in Bewegung 
gesetzten, um den Drebungspunkt b schwingbaren Trommel, au welcher 
für jeden Schaft zwei Weichenzungen d und d, in den Punkten е uud 
e, drehbar angeordnet sind, welche von der Musterkarte f aus durch 
die Nadeln g und g, und die Zwischenhebel h und h, in eine gehobene 
und gesenkte Stellung gebracht werden. Dadurch wird entweder eine 
untere oder eine obere Kluft frei, der Hebel k wird mit der Rolle bei 
der Schwingung der Trommel entweder nach ab- oder aufwärtsgezogen 
und der Schaft ins Ober- oder Unterfach bewegt. 

Die Hebel erhalten ihre Einstellung von einer Karte aus, welche 
auf das Kartenprisma aufgelegt wird, welches im Hebel | gelagert ist 
und nach jeder Schwingung der Trommel durch das von der Iaupt- 
welle n von Winkelrädern o und p angetriebene, auf dem Zapfen b 


ur 
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sich lose drehende, mit Wendestiften q und q, versehene Exzenter г 
um ein Kartenblatt weitergeschaltet wird. 

Die Musterkarte f wirkt abwechselnd einmal auf die vordere und 
das nächste Mal auf die hintere Nadelreihe g und g, und daher einmal 
auf die vorderen, dann auf die hinteren Weicheuzungen. Eine ge- 
lochte Stelle der Musterkerte bewirkt eine Hochstellung der zuge- 
hörigen Weichenzunge durch die Spiralfeder в bezw. в, und das Kigen- 
gewicht der Zwischenhebel h bezw. h,, во dafs die vor dem Schufthebel i 
befindliche Gleitrolle k tief gehen mufs bezw. der Schaft in das Ober- 
fach gelangt. Eine volle Stelle der Karte drückt den betreffenden 
Zwischenhebel ab, und die Weichenzunge fällt durch das Eigengewicht 


nach unten, во dafs die Gleitrolle am Schaftschemel nach oben gehen . 


wird, bezw. der Schaft in das Unterfach gelangt. 

Die Schwingtrommel, welche als Ersatz für die kostspieligen 
Bunträder gedacht war, bietet den Vorteil, dafs mit der Auswechslung 
der Karte ein neues Muster herstellbar ist. 

„ In jüngster Zeit hat Georg Schwabe in Bielitz bei Biala 
(Österr.-Schl.), dessen Bestrebungen um die Verbesserung der Bucks- 
kinstühle bekannt sind und auch in der „Technischen Rundschau“ 
vielfach besprochen wurden, eine Rekonstruktion der Buckskinstühle 
der Firma Gilcher & Schwabe vorgenommen, die deu Gegenstand 


Fig. 133. Z. A.: Neuerungen an Buckskinstühlen. 


des Patentes 169115 bildet. Die Neukonstruktion bezweckt die Er- 
höhung дег Leistuugsfähigkeit und die Möglichkeit minderwertiges 
Garnmaterial selbst bei hoher Betriebsgeschwindigkeit zu erzielen. Die 
Konstruktion beruht der Hauptsache nach darauf, dafs der Webstuhl 
eine den Beweguugen der Lade, des Schützenwechsels, der Schaft- 
maschine u. s. w. angemessene rasche Tourenzahl erhält, dem Schützen 
aber durch jedesmaliges Stillsetzen des Stuhles nach erfolgtem Schlag 
Gelegenheit gegeben wird, mit geringer Geschwindigkeit durch das 
geöffnete Fach zu laufen. Der im entgegengesetzten Kasten an- 
langende Schützen setzt den Stuhl wieder in Gang. 

Skz. 2, Fig. 132 zeigt die Vorrichtung von oben nach dem Ein- 
treffen des Schützens im Schützenkasten; Skz. 1 eine Seitenansicht 
der Vorrichtung bei angedrehter Stellung der Lade nebst schemati- 
scher Darstellung des Webstuhlantriebes und Skz. 3 eine Seitenansicht 
der Vorrichtung nach dem Eintreffen des Schützens im Schützenkasten. 

Die Lade 1 nimmt im Luger 2 eine Klinke 3 auf, deren Nase 
vor dem Ausrückhebel 4, drehbar um 5, zu liegen kommt. Die Lade 
nimmt ferner im Kloben 6 eine Schubstange 8 (drehbar im Bolzen 7) 
mit, welche im Winkelhebel 9 (gelagert im Punkt 10 der unteren 
Seite des Brustbaumes 11) aufgehängt ist. Zu gleicher Zeit greift am 
anderen Schenkel des Winkelhebels 9 bei 12 eine nach dem Ausrück- 
hebel fübrende Stange 13 ein. In 14 des Winkelhebels 9 fafst eine 
an der Seitenwand des Stuhles befestigte Spiralfeder 15 an die Fühler- 
hebelanschläge 16, welche an die Bremszungen 17 der Schützenkasten 
zu beiden Seiten der Lade drücken, hierdurch auf der gemeinschaftlichen 
Welle 18, welche längs der Lade gelagert ist, drehbar befestigt. Auf 
der Welle 18 befindet sich an geeigneter Stelle ein Anschlaghebel 19, 
dessen Ende vor die Nase der Kliuke 20 zu stehen kowmt. Die 
Klinke 20 ist in dem Nasenhebel 21 gelagert; letzterer an der unteren 
Seite des Brustbaumes 11, drebbar im Punkt 22 in solcher Weise, 
dafs der zweite, als Nase eudende Schenkel des Nasenhebels 21 vor 
dem entsprechenden Ansatz des Winkelhebels 9 zu liegen kommt. 
Die Spiralfeder 23 sowie der Anschlag 24 begrenzen den Hub des 
Nasenhebels 21. 

Beim Rückgang der Lade 1 nach erfolgtem Schufsfadenanschlag 
beginnt ungefähr auf halbem Wege der Schützenwurf. Nach eben 
beendeter Schlagbewegung ist die mit der Lade 1 mitgehende Nase 


des Klinkenhebels 3 an den Ausrückbebel 4 gestofsen, hat den- 
selben gedreht und dadurch den Stubl zum Stillstand gebracht. In- 
zwischen läuft der sus dem Schiitzenkasten ausgetretene Schützen 
auf дег Ladenbabn weiter, bis er endlich den gegenüberliegenden 
Schützenkasten erreicht (Skz. 1 u. 2). Zunächst trifft er auf die 
Bremszuuge 17, deren Ausschlag sich dem Fühlerhebelanschlag 16, 
ferner der Welle 18 und dem auf ihr befestigten Anschlaghebel 19 
mitteilt (in der Pfeilrichtung Skz. 3). Letzterer schlägt auf die Nase 
der Klinke 20, dreht somit den Nasenbebel 21 (in der Pfeilrichtung 
Skz. 3) und klinkt den vor der Nase desselben liegenden, durch die 
Spiralfeder 15 gespannten Winkelhebel 9 aus. Das Zusammenziehen 
der gespannten Spiralfeder 15 bewirkt durch Anschlagen der Stange 13 
an den entsprechenden Teil des Ausrückbebels 4 eine entgegengesetzte 
Drehung des letzteren (in der Pfeilrichtung Skz. 3) und setzt durch 
die Ausrückstange und die Reibungskupplung (Skz. 1) den Stuhl wje- 
der in Gang. 

Die Lade 1 bewegt sich nun vorwärts; die im Anschlag 6 dreh- 
bar gelagerte Schubstange 8 erfährt mit dem Vorwartegang eine Ver- 
kürzung, bis ibr Ansatz an den Anschlag 6 anschlägt und dreht 
weiterbin zugleich unter Spannen der Spiralfeder 15 den Winkel- 
hebel 9 so weit, dafs sein Schenkelende vor die Nase des Nasen- 
hebels 21 zu liegen kommt, welcher durch Ein- 
stellen der Nase dem Winkelhebel die bestimmte 
Stellung gibt. 

Die Lade ist nun wieder in der Anschlag- 
stellung angekommen, und es beginnt der Rück- 
gang mit weiterem Stillsetzen des Stuhles. 


Näh- und Flechtindustrie. 
Wäscherei, Färberei und Appretur. 


Wollwaschmaschinen. 
[Fortsetzung.] 
(Mit Abbildungen, Fig. 134--137.) 
Nachdruck verboten. 

Ein interessantes Beispiel einer Wasch- 
maschine mit sohwingenden Gabeln ist 
die in Fig. 136 dargestellte Maschine von I. & W. 
MoNaught in Rochdale. 

Es ist nur eine Kufe wiedergegeben, die an- 
deren sind ja von gleicber Art und Einrichtung. 
In Fig. 136 ist erkenntlich, dafs die Waschkufe 
aus einem mittleren Bad a und zwei Seitenkanälen 
b und с besteht. Die Wolle wird der Maschine 
durch das Speiselattentnch d in gewöhnlicher 
Weise zugeführt, und, nachdem sie durch den Ein- 
taucher e eingeführt ist durch den Rechen f weiter- 


Fig. 134, 


Z. A.: Wollwaschmaschinen, 


geschafft. Der Rechenstiel ist mit einer Lenkstange g verbunden, welche 
um einen Fixpunkt drehbar ist. In der Mitte des Stieles läuft eine Hülse, 
welche mit einer Kurbel h in Verbindung steht. Die Kurbeln sind 
wieder auf Wellenstümpfe i gekeilt, welche von der Welle i aus durch 
Zaboräder angetrieben werden. Die Gabelenden werden eine Bewegung 
erhalten, die in Fig. 134, 1 eingezeichnet ist. Alle Rechen, mit Aus 
nahıne des ersten, vollführen gleichzeitig dieselbe Bewegung. 

Der Einweicher e hat die ganze Breite der Kufe und besteht aus 
einem Kasten, welcher die Wolle so lange in sich hält, bis sie voll- 
ständig eingetaucht ist. Dieser Kasten ist in das untere Ende eines 
Hebels f, eingehängt, der mit dem zweiten Arm y, des letzten Lenker- 
hebels g verbunden wird. Der Hebel f bildet eine Kurbelschleife, in 
welche der Zapfen eiuer Kurbel eintritt, welche dem Tauchkasten 
eine eigenartige Bewegung erteilt, welche die vom Lattentuch herab- 
fallende Wolle nicht allein eintaucht, sondern gleichzeitig horizontal 
vorwärts der ersten Gabel zuschiebt, so dafs die Wolle von dieser 
erfafst werden kann. Die Kurbelechleife bewirkt aber eine sehr lang- 
same Zuführung, so dafs sich die Wolle während derselben genügend 
sättigen und Wasser aufsaugen kann. 
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Die Wollaushebevorrichtung К, welche die Wolle den Quetsch- 
walzen r, s zuführt, ist in Fig. 134, 2 besonders herausgezeichnet. 
Dieser eggenartige Ausheber schiebt die Wolle längs des aufsteigen- 
den Bodenteiles empor. Er besteht aus sieben Rechen in der Länge, 
welche zu einem Kahmen geformt sind, der zu beiden Seiten mit 
einer Stange | verbunden wird, die oben in einem Hebel m einge- 
hängt ist. Dieser Hebel ist ausbalanziert und Lesitzt einen dritten 
Arm n, der am Ende eine Rolle trägt, die in ein Nutexzenter o ein- 
greift. Gleichzeitig steht aber die Stange | unter der Einwirkung der 
Exzenterstange p, die auf ein Kreisexzenter aufliegt. Die beiden 


zu Zeit entfernt werden kann. Die Quetschwalzen r und s sind durch 
Gewichte v, die an den Hebeln t und u wirken, aneinander geprefst. 
Eine Pufferfeder w gleicht die Ungleichheiten der Pressung bei un- 
gleichmäfsigem Durchgang aus. Die Oberwalze wird durch Friktion 
mitgenommen, die Unterwalze s erhält den Antrieb durch Zahuräder 
von der Hauptwelle y aus. Die von den Quetschwalzen herabfallende 
Wolle wird auf dem Lattentuch z weiter geführt. 

Bei dieser Maschine wird die Wolle hastig hin- und herbewegt 
was bei groben, stark verkalkten Wollen angebracht ist, aber bei 
feinen unzulässig wird. Wenn Wolle im Wasser gewaltsam bewegt ` 


ЦІ. 
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Fig. 136. 
Fig. 135 и. 136. Z. A.: Wollwaschmaschinen. 


Exzenter i und o sind auf der Welle i, befestigt, welche durch eine 
Fest- und Leerscheibe angetrieben wird und durch Zahnräder die 
Seitenwelle i treibt. Das Ende des Armes m beschreibt einen Bogen, 
dagegen die Gabelenden einen Weg, der punktiert in Fig. 134, 2 ein- 
gezeichnet ist. Jedes Gabelende hat seinen eigenen Weg; insgesamt 
verursacht die Bewegung den Vorschub der Wolle und das Zuschieben 
zu den Quetschwalzen. Die Wolle klebt dabei nicht zusammen, hält 
sich lose und locker und wird sehr geschont. Infolge des lockeren 
Zusammenhanges können Schmatz- und Staubteile leicht ablaufen und 
mit der abtropfenden Flüssigkeit in das Bad durch den Teil x zurück- 
fallen. Mit Hilfe einer kleinen Zentrifugalpumpe b wird die schmutzige 
Flüssigkeit in die Seitenkanäle е gepumpt, in welcher die Flüssigkeit 
still steht, so dals sich die Verunreinigung absetzen und von Zeit 


wird, hat sie die Neigung sich zu verwirren und zu verfilzen. Wird 
sie dagegen nicht stark bewegt, so legt sie sich gern an der Wasser- 
oberfläche an und die Wäsche ist nur eine halbe. 

Die Wolle soll beim Waschen frei und offen sowie locker sein 
und sehr geschont erscheinen, insbesondere soll eine Spannung oder 
ein Abreifsen der Fasern vermieden werden. Man muls daher trachten, 
alle Bewegungsmechanismen fernzuhalten, welche ein Verwirren der 
Fasern begünstigen. 

Daher haben J. & W. Mc Naught einen Maschinentyp eingeführt, 
dessen Neuheit darin besteht, dafs alle Rechen an einen einzigen Rahmen 
befestigt werden, der die Wolle forttreibt, hebt und streicht in der 
schonungsvollaten Art und Weise. Der Rechen steigt dann, so dafs 
die Wolle sich heben kann, senkt sich wieder und bewegt weiter. 
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Fig. 135 zeigt die Maschine selbst, während Fig. 137 den Be- 
weguugsmechanismus des Rahmens im Detail darbietet. Die Anordnung 
des Wollbades a und der Seitenkanäle b und c, die Speisevorrich- 
tung d und die Quetscheinrichtung s siod so wie bei der vorhin be- 
schriebenen Maschine, Fig. 136. Die Konstruktion des Rechens ist gut ; 
derselbe besteht aus zwei vertikalen Seitenteilen e aus Stahlrohren, 
welche durch leichte Winkeleisen verbunden sind, in welche die Gabel- 
zinken augeschraubt werden. 

Der Rechenrahmen hängt an Stangen i, die in die ausbalanzierten 

` Hebel i, eingehängt sind. Die Hebel i, sind durch eine Zugstange К 
miteinander verbunden. Man erkennt, dafs der Rechenrahmen sich 
um die Stangen i ein kurzes Stück horizontal ausschwingen kann. 


i i d { 
Fig. 137. 2. A.: Wollwaschmaschinen. 


Diese horizontale Bewegung erhält man durch eine Kurbelschleife р 
(Fig. 137), welche von der Kurbel auf der Welle о bewegt wird. Die 
Kurbelschleife bildet einen oben drehbaren Hebel q, dessen unteres 
Ende durch die Stange г mit dem Rechenrahmen gekuppelt ist, wel- 
cher so eine langsame kleine Bewegung nach vorwärts empfängt, wo- 
durch die Welle einen Vorschub erbält. Nach der Hebung des Rahmens 
gebt er rasch zurück, um wieder einzustechen und neue Woll- 
-partien vorwärtszuschieben. Die Auf- und Abbewegung des Rahmens 
führt die Schwingung des Hebels i, herbei. Diese Schwingung 
verursacht der durch Stange 1 mit i, verbundene Hebel m, der eine 
Friktionsrolle trägt, die auf einem Exzenter n auf der Kurbelwelle o 
aufliegt. Diese kombinierte Bewegung bewährt sich und ist für den 
vorliegenden Zweck geeignet. (Schlufs folgt.) 


Papierindustrie und graphische Gewerbe. 


Kleine Versuchsmaschinen zur Papier- 
fabrikation 


von C. Joachim & Sohn in Schweinfurt a. M. 
(Mit Abbildungen, Fig. 138 u. 139.) 
Nachdruck verboten. 
Unter Hinweis auf die in der „Techn. Rundschau V“ Jahrg. 1902, 
Nr. 3 beschriebenen Maschinen bringen wir in Fig. 138 u. 139 Abbildungen 
einer weiteren Konstruktion, für die ein lebhaftes Bedürfnis unbestreit- 
bar vorliegt. 


Fig. 138. Z. A.: Kleine Versuchsmaschinen aur Papierfabrikation von C. Joachim & Sohn 
in Schweinfurt a. М. 


Die bei Versuchen für gewöhnlich zur Verwendung kommenden 
Hand-Schöpfformen genügen den Ansprüchen nicht immer und weil 
die speziell für Versuchszwecke gebauten Langsiebmaschinen zu teuer 
waren, so brachte die Firma C. Joachim & Sohn, Schwein- 
furt а. M. die bekannte Rundsieb- oder Zylinder-Papiermaschine in 
kleineren Dimensionen als Nafspartie allein zur Ausführung. Diese in 
Fig. 138 u. 139, Skz. 1 u. 2 dargestellte Maschine ist 3,2 m lang und auf 
einem [_HEiseurahmen von 80O mm Breite betriebsfertig montiert. 
Der von der üblichen stehenden oder liegenden Rühr- und Schöpf- 
bütte kommende flüssige Papierstoff wird in den Einlaufkasten a ge- 


leitet und ergiefst sich in den Knotenfang b, der mit fein geschlitzter 
Messingplatte zur Abhaltung grober Teile versehen ist und seine 
Schüttlung von der unterhalb des Kastens gelegenen Welle erhält. 
Der durch die Knotenfangplatte gegangene Stoff gelangt durch seit- 
liche Rinnen in die Zylinderkästen с und d, worin die ganz aus Messing 
und Rotgufs bestehenden, mit Drahtgewebe aus Phosphorbronze über- 
zogenen Zylinder oder Rundsiebe von 350 mm Durchmesser rotieren, 
welche das Wasser durch die Siebmaschen entweichen lassen und durch 
Adhäsion an der Sieboberfläche den breiartigen Papierstoff als dänne 
Schicht mit nach oben nehmen. Die mit mehrfacher Filz- oder Woll- 
tuchlage umwickelten Walzen e und f drücken darch eigenes oder auch 
durch entsprechende Belastung erhöhtes Gewicht auf den sogenannten 
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Fig. 139. 2. A.: Kleine Versuchsmaschinen zur Papierfabrikation von C. Joachim & Sohn 
in Schweinfurt a. М. 

Maschinenfilz, ein Wolltuch ohne Ende von entsprechender Webart 
und rauher, weicher Oberfläche, das den Zylinder in Umdrehung ver- 
setzt und die feuchte Papierschicht von der Sieboberfläche selbsttati 

ebenfalls durch Adhäsion abnimmt und weiterträgt. Die vom Zylinder 

abgenommene Schicht vereinigt sich mit der des Zylinders o zu einer 
Bahn und gelangt mit dem Maschinenfilz zwischen die Prefswalzen h 
und g. Letztere sitzt auf der Hauptantriebswelle und nimmt den 
Filz mit, wodurch sie alle Walzen nebst Siebzylinder in Umdrehung 
versetzt. Die obere Walze wird je nach Bedarf mehr oder weniger 
durch Hebel und Gewichte belastet, prefst einen Teil noch über- 
schüssigen Wassers ab und rollt die feuchte Papierbahn am Walzen- 
umfange auf. Je nach Bedarf dient nun die Walze h als Aufwickel- 
walze für dickere Sorten, indem man erst zwei und mehr Lagen auf- 
laufen läfst und diese dann wie bei Pappenmaschinen feucht durch- 
schneidet und abnimmt, oder man löst mittels Schaber das dünne feuchte 
Papierblatt ohne Ende ab und läfst es sich auf Haspeln 
aufwickeln, von wo es nach Bedarf entnommen wird, um 
aufgehängt an der Luft oder auf geheizten Zylindern ge- 
trocknet zu werden. К 

Auf diese Weise kann mit der nicht zu teueren 
Maschine in kurzer Zeit ein Quantum Papierstoff von 
irgendwelcher neuen Mischung oder Färbung mit dem 
Resultate verarbeitet werden, dafs man aus der Be- 
schaffenheit der dabei erhaltenen Ware einen sicheren 
Schlufs auf die Aussichten einer Herstellung im Grofs- 
betriebe ziehen kann. In gewissen Fällen wird man 
sich nur eines Zylinders bedienen; auch kann hierfür 
die Maschine mit nur einem Zylinder gebaut werden, 
welche Bauart in Skz. 3 dargestellt ist. Ibstverständ- 
lich sind Leit- und Spannwalzen, Spritzrohre, Hähne, 
Wasch- und Rührhaspeln nebst Antrieb und Zubehör wie 
bei grofsen Maschinen vorhanden. 

Maschine zum Wickeln von zylindrischen und 
konischen Hülsen von Osw. Max Schreier in Niedersohlema, 
Pat. Nr. 169447, dadurch gekennzeichnet, dafs ein an seiner Langskante 
ungummiert bleibender Papierstreifen in Richtung der Läugsachse des 
Wickeldornes derart geführt wird, dafs die ungummierte Kante des 
Materialstreifens dem Wickeldorn zugekehrt liegt, worauf nach dem 
Abtrennen eines Werkstückes vom Materialstreifen jenes durch einen 
sich schräg gegen den Wickeldorn bewegenden Zubringertisch dem 
Wickeldorn zugeführt wird, wobei sich das Werkstück mit seinem 
ungummierten Ende in bekannter Weise in den Schlitz des Dornes 
einschiebt, der es durch Drehung zur Hülse formt. 
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unsere besondere Bewilligung nicht gestattet. 


ғ Verlag, Otto Politzky, 


Spinnerei. 
Weberei und Икеа. 


Neue Wechselstühle. 
(Mit Abbildungen, Fig. 140--146.) 


Nachdruck verboten. 
. Die Elsässisohe Maschinenbau-Gesellschaft in Mül- 
hausen і. Е. hat neuerdings einen Wechselstuhl System Cova 
und Grivelli geschaffen, dessen Konstruktion Beachtung verdient, 
da der Schiitzenwechselmechanismus einfach, klar und von sicherer 
Funktion ist. In Fig. 140 ist eine Ansicht eines Webstuhles für Bunt- 


durch eine Feder r verbunden, welche das Bestreben hat, die beiden 
Teile zusammenzuziehen. 

Jede Platine ruft durch ihre begrenzte Hebung eine der Stellungen 
4, 3, 2, 1 des Schwinghebels e hervor. 

Die Fig. 142--145 zeigen diese verschiedenen Stellungen des 
Schwinghebels bezw. verschiedenen Kasteneinstellungen in die Laden- 


Es werden demnach auf diese Weise die Schützen 4, 3, 2 und 1 
eingestellt; der Hebel 1 bewirkt also das Steigen der Ladenkästen 
mittels des Armes a. Die mit den Hebel 1 solidarischen Zapfen в und 
8, dienen demnach zur Bewegung dieses Hebels und erhalten ihre 
Verstellung durch die verschieden geformten oberen Kanten der Pla- 
tinenformplatten. Die ebenfalls am Hebel 1 befestigten Zapfen fallen 
in die stufenartigen Einkerbungen der Treppenhebel e und e, und 


Fig. 140. Wechselstuhl, System Cova und Grivel von der Elsässischen Maschinenbau-Gesellschaft in Mülhausen i, Е. 


ware aus Baumwolle mit einseitigem Schützenwechsel dargestellt. 
Fig. 141 gibt eine Seitenansicht des Schützenwechsels und Fig. 142-- 
146 eine schematische Darstellung der vier Kastenstellungen. 

Jeder der vier Kästen hat eine lange schwere Platine mit Form- 
platten am unteren Ende und verschiedener Breite, die um ein be- 
stimmtes Stück gehoben werden können. 

Die Platinen werden durch eine Lochkarte mittels Nadeln ent- 
weder in oder aus dem Bereich des Messers і gebracht, welches durch 
das Exzenter n an der Schlagwelle mittels Ses Hebels m und der 
Btange j auf- und abbewegt wird. 

An den unteren Formplatten der Platinen ruhen die Bolzen s und 
8, eines Hebels 1 auf, der um den Zapfen t drehbar ist. Dieser Hebel 
bildet gewissermafsen einen Schwinghebel, der die durch die ver- 
schiedenen Stufen der Formplatten herbeigeführte Verstellung mittels 
der Schützenkastenstange a auf die vier Schützenkästen überträgt. 
Um die Schützenkästen ‚während der Zeit des Schiitzenschlages in der 

ї iten Lage festzuhalten, legen sich Bolzen b und b, des He- 
bel ө auf Stufen zweier treppenformiger Stücke e und e,, welche auf 
Zapfen y und y, drehbar gelagert sind. Diese beiden Stücke sind 


halten, wie bereits erwähnt, den Hebel bezw. Schiitzenkasten in der 
durch die Platine bedingten Stellung fest. 

Wenn die in Fig. 142 veranschaulichte Platine für den vierten 
Schützenkasten gehoben wird, so wird zunächst durch den Zapfen x, 
die Treppe e, zur Seite gedrückt und soweit nach rechts geschafft, bis 
der Zapfen b, auf der untersten Stufe zu liegen kommt. Die Treppe e 
stellt sich vermöge der Einwirkung der Feder r auf den Zapfen 
derartig ein, dafs der Bolzen b auf die oberste Stufe zu liegen 
kommt. А 

Dabei wird das linke Ende des Hebels 1 durch die Formplatte 
der Platine IV (Fig. 141) gehoben und sobald die Zapfen в, s, mit dem 
horizontalen Teil der Platine in Berührung sind, so befinden sich 
Hebel und Schützenkasten in der gewünschten Stellung, in der sie 
durch die Treppenanordnung festgehalten werden, bis ein anderer 
Kasten eingestellt werden soll. Um eine etwaige Abnutzung in der 
Stufenhöhe ausgleichen zu können, sind die Zapfen у im Gestellrahmen 
exzentrisch gelagert. Das Gewicht der Kasten wird durch die Spiral- 
feder R ausbalanziert. b ү 

Jede Platine besitzt einen Handgriff о bezw. o,, welcher die Kasten- 


ee 


einstellung von Hand aus gestattet, so dafs man bei Fadenbruch jeder- 
zeit zu jeder gewünschten Kastenstellung kommen kann. ER 

Damit bei etwaigem, dem Heben der Kästen sich entgegenstellen- 
dem Hindernis kein Bruch irgend eines der Teiles erfolge, ist. die 
vertikale Stange j, welche- den Messerkasten bewegt, unten in zwei 
durch eine Fi h verbundene Teile zerlegt. Tritt in dem Wechsel- 
mechanismus eine Störung ein, sei es, dals ein Sohützen stecken bleibt, 
oder dafs zwei Platinen sich gleichzeitig einhaken, so gibt die Feder 
nach und gestattet dem Exzenter die Vollendung seines Weges, ohne 
deals ein Organ zum Bruche gelangt, . % 

- Die Einstellung des dritten, zweiten und ersten Kastens durch 
Formplatten und Treppenhebel ist in den Fig. 143--145 gekennzeichnet 
und bedarf nach dem Gesagten keiner weiteren Erklärung. 

Der Wechselmechanismus kann sowohl an den Ober- wie an den 
Untersch! "an einer Seite angebracht ‘werden. Im ersteren Falle 
sitzt die Vorrichtung vor, im letzteren hinter der Lade. А 

Das Steigen sowie das Fallen der Kästen geschieht zwangläufig, 
wodurch eine maximale Betriebsgeschwindigkeit möglich ist. Die 

Eë? Karte ist leicht su schlagen, weil jeder 
AN 2 ` Karte stets derselbe Kasten entspricht. 

Das System ist auch bezüglich der ein- 
fachen Einstellbarkeit der Sohützenkästen 
‚von der Hand aus durch die :Handgriffe 
beim Aufsuchen des durch Араш sodet 
~ Reifsen verloren gegangenen Schulsfadens 
vorteilhaft Auer ч 


Fig. 1414143. Z A.: 


Ein anderer neuer Sohützenwechsel von Edward Hol- 
lingswerth in Dobcross (England) nimmt die Einstellung der 
Schützenkästen durch mehrere mit Kurbelzapfen versehene Zahnräder 
vor. Diese Zahnräder sind am Umfange eines Haupttriebrades ange- 
ordnet, welches intermittierend gedreht wird und die kleinen Wechsel- 
räder nach Bedarf um eine halbe Umdrehung bewegt (Fig. 146). 

Die Bewegung, jedes einzelnen Zahnrades wird durch Druck auf 
den Knopf eines Bolzens eingeleitet und dadurch ein quer vor dem 
Zahnrad gelagerter Hebel so eingestellt, dafs er durch die Mitnehmer- 
stifte des Haupttriebrades erfafst wird und das Wechselrad mitnimmt. 
Die weitere Drehung wird alsdann durch die Zahnsegmente der Räder 
besorgt und nach erfolgter richtiger Einstellung wird jedes Wechsel- 
rad durch seinen eben erwähnten Querhebel fest verriegelt, so dafs 
es in der gegebenen Lage stehen bleibt. Die Verriegelung wird erst 
wieder unmittelbar vor dem Beginn der neuen Einstellung des Rades 
gelöst. Bei Anwendung von vier Schützenkästen werden zwei, bei 
sechs Schützenkästen drei mit Kurbelzapfen versehene Wechselräder 
um das Haupttriebrad herum angeordnet. Letzteres wird bei In- 
betriebsetzung des Wechsels in bekannter Weise zunächst schnell und 
mit langsam verminderter Geschwindigkeit gedreht, um den plötz- 
lichen Stofs beim Stillstand der Kästen zu vermeiden. 

Skz. 8 zeigt den Schützenkastenwechsel in Vorderansicht, Skz. 7 
in Seitenansicht, Skz. 6 gibt die Anordnung des Kastenhebels im 
Grundrifs, Skz. 1, 3 u. 4 zeigen ein Wechselrad in verschiedenen An- 
sichten, Skz. 2 zeigt den federnden Bolzen der Schaltvorrichtung und 
Skz. 5 einen Schnitt zur Skz. 7 gesehen in der Richtung des Pfeiles. 

Auf der Autriebswelle a sitzt ein Zahnsegment b, dessen Zahn- 
kranz exzentrisch ist (Skz. 8 u. 5). Das Segment ist da, wo keine 
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Zähne vorhanden sind, mit einem kreisbogenformigen Rand 6 mit 
Nasen: g versehen (Skz. 5): Durch’ Anstofsen von g an einen Arm h 
der mit dem Segment: verbundenen Scheibe y (Skz. 7) wird die 
Drehung des Segmentrades o eingeleitet, und durch Eingreifen der 
Zähne von b in die Zähne von c wird das letztere Rad mit seiner 
Welle z jedesmal um ein Viertel gedreht. Die exzentrische Stellung 
der Zähne von b und о ruft in bekannter Weise zunächst eine be- 
schleunigte und dann eine langsam abnehmende Geschwindigkeit in 
der Drehung des Rades o hervor, so dafs der plötzliche Stofs nach 
erfolgter Einstellung der Kästen gemildert_wird. Nach jeder Viertel- 
drehung legt sich Rad e mit seinem halbmondförmigen Bogen an den 
kreisförmigen Rand е des Rades b an und wird darch diesen in seiner 
Stellung festgehalten, so lange die Zahnsegmente beider Räder b und 
° Rer Ein; a seban. 
uf der Welle z, auf der das Segmentrad o festsitzt, ist zugleich 
das grofse Haupttriebrad d befestigt, welehes also at feier Be 
wegung erhält wie с, d. h. sich bei jeder Tour des Webstuhles um 
eine Viertelumdrehung mit langsam abnehmender Geschwindigkeit 
pales ae aoa Чаш kurze Кара шее Das Rad д hat vier 
ahnsegmente, zwischen denen si örmige Führungsbogen d, be- 
finden, an „deren Enden links und rechts von jedem Segment ein Ба 
z i, sitzt. - У 
Um des Haupttriebrad д herum sind die Wechselräder i ange- 
ordnet, welche entweder stehen bleiben oder im geeigneten A 
blick. durch d um eine halbe Drehung vorwärts gedreht len. 
Jedes Wechselrad trägt eine Kurbel 1, die entweder aufwärts oder 
abwärts gerichtet ist. Zur Einstellung eines vierzelligen Wechsel- 
kastens sind zwei. Wechselräder i notwendig, für einen sechezelligen 
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Neue Wechseistühle. 


Wechselkasten gebraucht man, wie in Skz. 8 dargestellt, drei Wecheel- 
räder i. Die Kurbeln dieser drei Räder ergeben sechs verschiedene 
Stellungen, die durch drei Stangen m,, mg, m, auf den zweiteiligen 
Kastenhebel u, v übertragen werden. Zwei Stangen (m, und m,) führen 
zum Hebel o und eine (m,) ist am Hebel n befestigt (Skz. 7 u. 8), 
so dafs bekanntlich sechs Stellungen der an der Gabel p befestigten 
Kastenstelze q erzielt werden können. 

Die Wechselräder i haben zwei Zahnsegmente, zwischen denen 
sich bogenformig ausgeschnittene Flächen i, befinden, die nach be- 
endeter Einstellung der Wechselräder auf den Bogen d, des Haupt- 
triebrades d ruhen; dadurch wird ein Überlaufen der Wechselrader i 
verhindert. К 

Zur Einstellung der Wechselrader i dient folgende Einrichtung. 
An der Vorderseite eines jeden Wechselrades stehen zwei or 
mige Lappen i, vor (Skz. 1-2), in denen ein Bolzen k, befestigt ist, 
der als Drehpunkt für den gekrimmten Schalthebel k, k, dient. Der 
Schalthebel ist demnach drehbar auf der Vorderseite des Wechsel 
rades i gelagert; er ist zwischen dessen Lappen i, seitlich ge 
führt und kann auf seinem Drehpunkt k, vor- und: zurücksohwingen. 
Dreht man den Schalthebel k, k, um die Mitte des Weehselrades i, 
so wird dieses in Drehung versetzt, und umgekehrt mufs auch der 
Hebel k, k, der Drehung des Rades i folgen. Die nach hinten ver 
längerte Nabe i, des Wechselrades i ist ausgebohrt; in ihr befindet 
sich ein Bolzen r, auf den die Druckfeder t geschoben ist; t legt sich 
hinten au die Radnabe, vorn an den Bund r, des Bolzens r an und 
treibt ihn immer nach aufsen. Dabei legt sich die vordere Fläche г, 
des Bolzens r, gegen die gerade Fläche des Schalthebels k, k, und 
hält ihn in der in Skz. 2 abgebildeten normalen Lage fest, wobei der 
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Arm k in gerader. Richtung dicht an dem Wechselrad i anliegt, wäh- 
rend der Arm k schräg nach vorn zu vorsteht. Die Fläche r, des 
Bundes r, wirkt also genau so auf den geraden Teil des Hebels k ein, 
wie der Drüoker und die Druckfeder suf ein Kartenprisma, und gibt 
so dem Hobel k, k, seine Normalstellung. Der Hebel k, k, hat in der 
Mitte einen rechteckigen ‘Schlitz k,, durch welchen der ebenfalls recht- 
èckig gefeilte Teil г, des Bolzens г herausragt. Jedoch ist der Schlitz 
des Hebels k, k, weit genug nach auen abgeschrägt, so dafs der 
Hebel ganz frei um den schon früher erwähnten Drehpunkt k, schwin- 
gen kann; da dieser Drehbolzen k, quer durch den Bolzen r hindurch- 
ührt werden muls, so ist der rechteckige Teil r, des Bolzens mit 
seinem längeren Schlitz T, versehen. Dieser Schlitz ermöglicht alsdann 
ein Hereinschieben des Bolzens r durch Druck auf seinem Knopf oder 
ein Herausdrücken desselben durch seine Feder t. Der Schlitz r, hat 
übri keinen Einflufs auf die Stellung des Schalthebels. Auf dem 
vorderen Ende r, des Bolzens r ist ein Finger s befestigt, gegen den 
sich die Nase k, des Schalthebels anlegt. Der Bolzen r endigt in 
éinen Kopf г,. б 
Steht Schalthebel kk, во, wie er durch seine Presse. gehalten 
wird (Skz. 4), so können die Triebzähne i, des Haupttriebrades a, so- 
bald sich dieses in Bewegung setzt, den Arm k,, der nicht in ihrem 
Bereich liegt, nicht fassen, und das Wechselrad: i mit seiner Kurbel 1 
bleibt ruhig stehen. ЯЕ f 


Fig. 1444-146, Z. A.: 


Wird aber durch einen Hebel u (Skz. 7 u. 8) ein Druck auf den 
Kopf г, des Bolzens r ausgeübt, wobei Feder t zusammengedrückt 
wird und Bund г, zurückweicht' und den Schalthebel kk, freigibt, so 
drückt Finger 8 gleichzeitig die Nase k, nach hinten, Arm k, wird dicht 
ap das Rad і angedrückt, während Arm k sich nun nach vorn zu 
stellt. Diese Stellung ist nicht abgebildet, da sie ohne weiteres ver- 
ständlich ist. Setzt sich nun das Haupttriebrad d in Bew g, во 
érfafst ein Zahn i, desselben den Arm k, und leitet die Drehung des 
Wechselrades і ein, welches dann durch ein Zahnsegment d um eine 
halbe Umdrehung vorwärts bewegt wird. 

Nun ist der-Arm k des Schalthebels kk, dem Haupttriebrad d 
zugewendet, während k, auf der änfseren Seite liegt. Wird kein 
Druck auf Knopf т, ausgeübt, so steht Arm k dicht vor dem Rade i 
im Bereich der Triebzähne i,, wird aber auf r, gedrückt, so stellt sich 
k schräg nach vorn und ist aufser dem Bereich der Triebzähne i. Im 
letzteren Falle bleibt dann das Wechselrad i stehen. 
` Рег Schalthebel k k, hat auch die Aufgabe, das Wechselrad i nach 
erfolgter Einstellung derart zu verriegeln, dafs es seine Stellung nicht 
mehr selbständig verändern kann. Zu dem Zweck ist Wechselrad i von 
einer feststehenden Kapsel umschlossen, deren Stirnfläche r nicht ge- 
rade abschneidet, sondern nach aufsen etwas ansteigt und oben eine 
Nüte x hat; in diese legt sich abwechselnd Arm k oder Arm k, des 
Schalthebels durch den Druck der Feder t und des Bundes r, des 
Bolzens r ein, wobei trr, auch wieder wie Drücker und Drücker- 
feder auf ein Kartenprisma wirken, und das Wechselrad kann’ sich 
nicht drehen. ў 

Soll ein Wechsel eintreten, so werden durch Druck auf den Knopf 
т, die Arme К oder k, nach aufsen gedreht und das Rad i wird frei. 
Nun erfolgt Drehung von i in der vorher besprochenen Weise, wobei 
ein Arm von kk, auf der ansteigenden Fläche w der Kapsel у ge- 
leitet und durch diese nach aufsen gedrängt wird, bis er'an der Nute x 
ahlangt und durch den Federdruck in diese einschnappt. 


Mechanische Weberei 
‚projektiert für die Firma Karl Kopala іп Turnau. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 9.) 
Nachdruck verboten. 

Das auf Tafel 9 in den wichtigeren Schnitten und im Grundrifs 
wiedergegebene Fabrikgebäude wurde im vergangenen Jahre für 
die Firma Karl Kopala in Turnau projektiert und begreift eine 
mechanische Weberei für Weilsware mit 320 Webstühlen. 

Wie man aus dem Grundrifs, Fig. 3, erkennt, wird das recht- 
eckige Fabriksgebäude durch den Seilgang in eine rechte und eine 
linke Partie zerlegt. Der rechte und an sich gröfsere Teil L dient 
als Webseal, der linke enthält die Vorbereitung P sowie die sonstigen 
Nebenanlagen. Ein an die Giebelfront des Webssales verlegter An- 
bau enthält die Aborte für Männer und Frauen s, s,, denen nach dem 
Hofe zu die Abortgrube i vorgelagert ist. 

Der Websaal stellt sich als Parterrebau mit Fenstern in den 
Längswänden und in der einen Giebelwand, sowie sattelartigen Ober- 
lichtern auf dem nahezu glatten Dach dar. Durch Säulen ist der 

ze Saal der Länge nach in neun und der Quere nach in sechs 
‘elder zerlegt. Die Säulenteilung in der Längsrichtung stellt sieh 
zahlenmäfsig во dar, dafs an das erste 4,8 m breite Feld sich sieben 
Felder su је 7 m Breite anschliefsen; ihnen folgt als Schlafsfeld ein 
solches -von 4,8 m. Die Breitenteilung umfafst zwei Aufsenfelder. von 
je 4,5 m Breite, zwei Mittelfelder von je 5,8 ш Breite und zwei 


Neue Wechselstühle, 


Zwischenfelder von je 5,6 m. Die lichte Höhe des Saales stellt sich 
an den Umfassungswänden, gemessen bis Oberkante Mauerlatte auf 
4,5 m und im Zentrum des Saales bis Unterkante Firstbinder gemessen, 
auf 4,94 m. Die Oberlichter erstrecken sich über die ganze Breite der 
beiden mittleren Felder, besitzen also 5,8 + 5,8 = 11,6 m Länge und 
1,3 resp. 2,0 m Breite in der Horizontalprojektion. Aus der Säulen- 
einteilung ergibt sich eine lichte Länge von 58,6 und eine lichte 
Breite von 81,8 m für den Saal. Die Mauerstärke stellt, sich auf zwei 
österreichische Steine, also anf 63 om. 

Für die Dachkonstruktion wurden hölzerne Sparren von 15><21 ош 
Querschnitt mit Verschalung aus Brettern und doppelter Dachpappe- 
deckung gewählt. Die Fufelatten der Oberlichter haben 12 >< 20 om 
Querschnitt. Die I-Trager, welche als Unterziige dienen, sind 35 cm 
hoch und durch Laschen allemal oberhalb der stützenden Säulen mit- 
einander verbunden. Die Säulen stützen sich auf Sandsteinquadern, 
welche von gemauerten Sockeln getragen werden. Der Fufsboden des 
Saales ist zementiert. e й 

Die Webstühle sind nach dem Reihensystem aufgestellt, derart, 
dafs in den äufseren Längsfeldern nur je eine Stuhlreihe sich befindet, 
während alle anderen je zwei enthalten. In den Aufsenfeldern ver- 
bleiben demgemäls auch die breitesten Wege. Daneben sind zwei 
schmale Wege in den 5,6 m breiten Feldern und zwei breitere in den 
5,8 m breiten vorhanden. 

Für je zwei Reihen von Webstühlen ist eine Transmission vor- 
handen, die ihren Antrieb von einem im Seilgange installierten elek- 
trischen Motor g, durch Riemen erhält und an den Säulen auf Kon- 
solen montiert ist. Wir haben es also hier mit dem System des elek- 
trischen GruppenantrieBes zu tun, der dem sogen. Einzelantrieb ganz 
entschieden vorzuziehen ist, obgleich bei ihm der Raum noch durch 
die Riemen „verunziert‘“ wird. 

In der Querrichtung sind ebenfalls zwei Hauptgänge an den Enden 
und dann zwischen je zwei Webstuhlgruppen ein schmälerer Durch- 

. gang vorgesehen, so dafs dem Verkehrsbedürfnis yollauf Rechnung 


getragen ist. Die Oberlichter li stets über den Gängen, so dafs 
auch dem Bedarf an Licht volle Beachi geschenkt ist. 

Das schnelle Entleeren des Saales im Falle der Gefahr ist durch 
drei an die Ecken des Raumes verlegte Nota: ge gesichert. Diese 
haben 1,7 >< 2,40 m Querschnitt. Der Zutritt zum Saale erfolgt 
vom Korridor K aus durch eine Tür von 1,4 >< 2,5 m. Daneben 
aber besteht eine Verbindung zwisohen der Vorbereitung Р und dem 
Saale L durch einen Korridor von 1,4 m Breite, welcher den Seil- 
Gang quert. 

Die mit dem Websaal durch zwei Türen von 0,9 >< 2,0 тю ver- 
bondene Abortanlage umfalst zwei Räume в, в, von је 3,6m 
Länge und 2,9 m Tiefe bei 3,0 m lichter Höhe. Der Männerabort s, 
enthält im Korridor ein Pissoir und im übrigen gleich dem Frauen- 
aborte s vier Zellen-mit je einem Abort. Zwei Vorräume von 2,0 >< 
2,0 m Grundfläche dienen als Windfänge und sind nach aufsen durch 
einen österr. Stein starke Wände abgeschlossen. Das Dach über der 
Abortanlage ist in Holzkonstruktion aus Balken von 10x13 und 
13 >< 16 om ausgeführt. Die Abortgrube hat 1,5 m lichte Höhe und 
9,0 >< 5,0 m Grundfläche; nach oben ist sie abgewölbt. Jede Abort- 
selle empfångt Tageslicht durch ein mit ttglas verkleidetes 

Im Seilgange sind fünf Elektromotoren auf 2,2 m hohen Posta- 
menten aus Stein untergebracht, die je eine Welle antreiben. Der 
Gang hat 1,9 m geringste lichte Breite und Umfassungswände von 
68 om Stärke, die an den Stellen, wo keine grofsere Beanspruchun; 
stattfindet, also oberhalb der Motoren, auf 31 om abgesetzt sind. 
Nach oben wird der, vom Podeste ab noch 5,4 m im lichten hohe 
Seilgang durch ein Satteldach abgeschlossen, zu dessen Herstellung 
Hölzer von 10 >< 13 und 13%x16cm Querschnitt benutzt wurden. 
Der Zutritt zu com durch Деп et g vom Saale от zu 
dem L in zwei Teile zerlegten Sei е erfolgt vom Gange aus durch 
0,9 m breite und 2,0 m hohe Türen. Kë übrigen ist der durch Glas- 
flächen im Dache belichtete Gang von allen Räumen vollkommen ab- 
geschlossen. 

Die sogen. Vorbereitung ist durch eine in der Längsachse des 
Gebäudes angelegte Wand von 68 om Dicke in einen Raum von 5,62 m 
und einen solchen von 25,7m Tiefe zerlegt. Der erstere ist durch 
Querwände wieder derart unterteilt, dafs ein 1,75 m breiter Korridor, 
ein Raum von 15,79 m und einer von 4,5 m Breite abfallen. In dem 
letzterwähnten Raume N steht ein Dampfkessel. 

Den 15,79 m langen Raum M beansprucht die Schlichterei. 
Diese ist vom Saale (LP aus durch zwei Türen von 1,4 >< ,4 т zu- 

änglich, während das Kesselhaus N nur vom Hofe aus betreten wer- 
en kann. Die Fenster in beiden Räumen N, M haben 1,7 m Breite 
bei 8,0 m Höhe. 

Das Kesselhaus erscheint im Verhältnis zu dem gezeichneten Kessel 
viel zu klein, indem vor dem Kessel kein Raum zur Bedienung des 
Feuers vorgesehen ist, es sei denn, der Projektant habe angenommen, 
dafs der Kessel mit Seitenfeuerung arbeitet. Aber auch dann würde 
der Raum im Hause noch sehr klein sein. 

Der Schornstein ist im Kesselhause selbst angeordnet, was zulässig 
erscheint, da der Kessel ja nur den Heiz- und Kochdampf zu liefern hat. 

Der Antrieb der Schlichtmaschine erfolgt von der Transmission 
im Saale О aus. 

Die eigentliche Vorbereitung umfalst einen Raum von 25,7 m 
Tiefe und Ko m Breite, der durch 4 >< 3 Säulen in zwanzig Felder 
zerlegt ist. Die Säuleneinteilung stellt sich auf 5,62 + 2 >< 5,8 + 5,62 m 
in der einen und auf 4,0 + 2 >< 5,8 + 4,0 m in der anderen Richtung. 
Durch Gipswände ist der Saal in zwei, grofse Hauptabteile zerlegt, 
von denen derjenige O die Vorbereitungsmaschinen m, n, o und der 
Р die Musterung mit der Mefsmaschine p aufnimmt. Vom Raume Р 
ist dann durch Gipswände das 4,3 m breite Komptoir R und ein 
Korridor Q abgetrennt worden. Beide liegen mit dem Saale P-O 
unter demselben . Das letztere ist in der gleichen Weise aus- 

bildet wie das Dach über dem Websaale; nur haben die Oberlichter 
‚6 m lichte Breite erhalten. Die Dachsparren sind aus Hölzern von 
15 X 21 om, die Fufsleisten der Oberlichter aus solchen von 12>< 20 cm 
zugeschnitten. Die Sparren werden von I-Trägern, Profil 35 де D, 
die über den Säulenköpfen durch Laschen miteinander verbunden sind. 
Das Kettengarn wird im Vorbereitungsraum auf den Kettenspul- 


maschinen ult und dann die Zettelspulen in die Spulengatter der 
Zettelmaschinen eingelegt. Von solchen sind im Projekt drei ange- 
deutet. Der Rest des Saales dient als Andreherei und Einzieherei 


sowie zur Lagerung fertiger Rohware. Die Schlichterei enthält die 
Zylinder-Sizingmaschine, welche den erforderlichen Dampf aus dem 
Kessel im Kesselhause entnimmt. Auf den Webstühlen im Saale L 
wird die Ware fertiggestellt. Die Webstühle sind mit Ausnahme der 
beiden äufsersten Reihen, soweit sich das aus der Zeichnung ersehen 
läfst, für einfach breite Gewebe von 85-:-90 om Breite berechnet. 
Auf den Stühlen der Aufsenreihen lassen sich doppeltbreite Waren 
herstellen, da diese Stühle, nach den Skizzen zu urteilen, eine Blatt- 
breite von 180 om haben dürften. 

. Die Fassaden sind im kombinierten Putz- und Rohbau ausge- 
führt t und, wie man aus Fig. 1 erkennt, sehr ansprechend, 
umsomehr als ihnen die sonst für derartige Parterrebauten charakte- 
ristischen blinden Fenster in den Wandflächen fehlen.. Eigenartig 
wirkt der Abschlufs der Attika über dem Hauptgesims, bestehend in 
einem ziegelgedeckten Sattel, über dem sich der Aufbau des Seilganges 
turmartig erhebt. 

Die ganze Anlage macht einen sehr übersichtlichen Eindruck. 


Neuerungen an Webschtitzen. 


(Mit Abbildung, Fig. 147.) Nachdruck verboten. 

Die interessanteste Neuerung auf diesem Gebiete ist eine Ver- 
besserung der Sohützen fir Northropwebstible, welche 
die Einbringung: der frischen Schufsspule durchaus sicher stellt. 

Die Northrop Loom Comp. hat nach dem engl. Patent 28 313 
eine Verbesserung der Zubringevorrichtung herbeigeführt, durch welche 
die Bewegung der Bobine in der Längsrichtung während der Ein- 
führung in den Schützen verhindert wird. 

Das Magasin wird bekanntlich durch einen Klinkenspparat, der 
vom Bobinenhammer bei seinem Rückgang in Tätigkeit gesetzt wird, 
vorgeschaltet, bis eine neue Spule über dem Schützenkasten eingestellt 
ist. Dieser Teil ist wie der übrige Apperat für die automatische 
Bobineneinführung ebenso gebaut, wie an den bekannten EN 
webstühlen. Der sylindrische Kopf 21, Skz. 4, Fig. 147 der Spule 
oder Kopsspindel ist mit Ringen 27 versehen, welche in Nuten 28 der 
inneren Flächen der im Schützen 3 eingesetzten federnden Teile 24 
eingreifen. Die Oberfläche des Zubringers 26 ist an der Seite, welche 


auf die Ringe 27 trifft, konkav gestaltet und mit Nuten ү‹ die 

auf die Ringe passen. Sie besitzt aufserdem einen gekrümmten Vor- 
rung 29, welcher dem inneren: "RA. 2 

Ende des Spulenkopfes angepalst 


ist und letzteren derart über- 

ift, dafs die Spule sich in der 
Pängerichtun nicht verschieben 
kann. Im Niedergehen gleitet 
der Kopf der Bobine an der im 
Schützen angebrachten schiefen 
Führungsebene 31 herab, wobei 
die Ringe 22 genau über die 
Nuten 80 zu stehen kommen, 
d. b. der Schützen wird in ach- 
sialer Richtung von 29 featge- 
haltenen Spule genau eingestellt, 
wenn er z. B. zu weit in dem 
Schützenkasten vorgelaufen ist. 

Die bisher in Verwendung 
stehenden Bobinenspindeln von 
Webschützen weisen alle mehr 
oder weniger den Übelstand anf, 
dafs die auf die Spindeln auf- 
gesteckten Bobinen nicht ge- 
nügend festsitzen, so dafs es 
öfters vorkommt, dafs sich die 
aufgesteckte Bobine während 
des Betriebes auf der Spindel 
lockert, wodurch der Faden ab- 
gerissen wird, was einen Fehler 
im Gewebe zur Folge hat. 

Carl Wied hat als D. G.- 
M. 256701 eine Bobinen- 
spindel für Websohützen 
geschützt erhalten, welche Be- 
achtung verdient. Diese Bobinen- 
spindel ist in der Länge ge- 
teilt und darch eine am Kopf 
der Spindel angebrachte Stell- 
schraube nach den verschiede- 
nen Durchmessern der Bobinen- 
hileen einstellbar. Dadurch 
wird vermieden, dafs sich die 
auf die Bobinenspindel aufgesteckten Hülsen während des Betriebes 
lockern und ein Reifsen der Fäden herbeigeführt wird. 

Skz. 1, Fig. 147 zeigt eine derartig ausgestattete Bobinenspindel 
in der Oberansicht eines Webschützens mit aufgesteckter, im Schnitt 
gezeichneter Bobine, Skz. 3 eine Seitenansicht mit teilweise heraus- 
gebrochener Seitenwand und Skz. 2 einen Querschnitt. 

Die aus zwei Teilen a und b bestehende Spindel ist in bekannter 
Weise in dem Schützen e herausklappbar angeordnet. Die den Kopf 
bildenden Enden d, o der Spindel sind so at und in dem Schiff- 
chen gelagert,. dafs die- freien Enden der beiden Teile etwas aus- 
einanderfedern. Im Kopfe d des einen Teiles a ist eine Stell- 
schraube f vorgesehen, die beim Hineinschrauben gegen den Kopf 
des anderen Teiles b drückt und dadurch diesen von dem ersteren 
Teile a abdrängt, wodurch der Durchmesser der Spindel nach einer 
Seite hin vergréfsert und die aufgesteckte Bobinenhülse g festge- 
halten wird. 

Durch die Anordnung der Stellschraube f am Kopfe der Spindel 
wird erreicht, dafs letztere jedem Durchmesser der Bobinenhülse an- 
gepafst werden kann und somit ein sicheres Festsitzen der aufge- 
steckten Bobine erreicht wird, was nicht nur ein Abreifsen des Fadens 
verhindert, sondern auch die durch das Zusammenbinden im Gewebe 
entstehenden Fehler vermeidet. 

Diese Bobinenspindel kann selbstredend auch überall dort Ver- 
wendung finden, wo Bobinen auf Spindeln aufgesteckt werden, und 
ihre Verwendung braucht nicht einzig und allein auf Webschitsen 
beschränkt zu werden. 

Beim Einfädeln des Schufsfadens in den Schützen durch 
Ansaugen ist für den Weber eine Gefährdung der Gesundheit durch 
Einatmen von Unreinigkeiten möglich. Zur Vermeidung dieses Übel- 


Pig. 147. 
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standes hat. man suf mannigfachem Wege Abhilfe cht. Das ein- 
fache Einfädeln des Fadens mit einem Häkchen ist leider nicht bei 
allen Schiitzenkonstruktionen ohne Zeitverlust und Schwierigkeit durch- 
führbar. Das Einsaugen des Fadens mittels einer pneumatisch wirken- 
den Vorrichtung hat ebenfalls nur beschränkte Anwendung gefunden, 
da die Ар te (Saugvorrichtungen, Infilatoren, d. s. kleine Saug- 
pumpen) einer sehr starken Abnutzung unterliegen und verstauben; 
auch finden es die Arbeiter umständlich, damit zu manipulieren, und 
lassen die Einrichtung meist unbenutzt. 

Die sogen. Selbsteinfädlungsschützen, bei welchen von der Öse bis 
zum oberen Rand ein Schlitz angebracht ist, so dafs man den Faden 
einlegen kann, ohne ein Saugen auszuüben, kamen in den verschiedensten 
Variationen zur Ausführung; doch sind alle mit Einfädelschlitzen ver- 
sehenen Schützen wesentlich zerbrechlicher als die gewöhnlichen und 
zersplittern beim Gebrauch nächst des Schlitzes sehr leicht, da an 
dieser Stelle die Schütsenwand schr geschwächt ist. Der beste 
Schützen dieser Art ist der des Northropwebstuhles, wel- 
cher aber wegen der grofsen Anschaffungskosten aufser beim Northrop- 
webstuhl nur sehr wenig in Verwendung gekommen ist. 

Beim Northropschützen erfolgt das Einfädeln in das 
Schütsenauge in folgender Weise: Der Schützen besitzt in der Mittel- 
linie als Fortsetzung der Höhlung, in der die Spule liegt, eine vertikale 
Ausnehmung mit einseitig schräger Seitenwand, die etwa bis unter 
die Mittelebene des Schatzens reicht und oben mit einer Platte so 
bedeckt ist, dafs nur ein schmaler Schlitz frei bleibt. Der Faden, 
welcher von der. Spulenspitse im Sohützen bis zum Festhalter reicht, 
liegt dabei gerade oberhalb des Schlitzes, so dafs er vermöge seiner 
Spannung in den Schlitz eintritt, was durch Keilflächen am ge 
des Schlitzes igt wird. Einmal eingetreten, vermag der Faden 
aber nicht mehr selbsttätig zurücl en, da die den Schlitz be- 

ende Platte an ihrer inneren Kante umgebogen ist, so dals 
ler Faden wohl sehr leicht seinen Weg nach ein- aber nicht mehr 
nach auswärts findet. In dieser Fadenlage erfolgt der erste Schufs 
durch Hinübergang des Schützens in den Kasten der Gegenseite des 
Stuhles. Der Faden liegt jetzt von der Spitze der Spule quer durch 
das Fach bezw. das Gewebe hindurch bis zum Festhalten. Nach Bildun; 
des neuen Faches für den nächsten Schule kehrt der Schützen um un 
wird in den ursprünglichen Kasten suriickgeschossen. Dabei wird einer 
der Faden im Vergleich zu früher in entgegengesetzter Richtung ge- 
halten, wodurch er selbsttätig in das Ange dee Schiitzens tritt. 

Delius Vofs in Manchester bringt in neuester Zeit Blas- 
schützen, auf den Markt, bei welchen der Faden durch Daraufblasen 
durch die Öse getrieben und eingefädelt wird. 

Hierbei erleidet die Sohützenwand nirgends eine Schwächung, und 
der Schützen behält seine normale Haltbarkeit. Zum Blasen ist eine 
Mulde vorgesehen, die an jeder Schützenform angebracht werden kann, 
ohne dafs die sonstigen für den Faden in der Schützenkammer vor- 
Ebenen Bremsvorrichtungen tangiert werden. Es entfällt jeder 

ilfsapparat, und die Manipulation des Daraufblasens ist wohl einfach 
und ohne Zeitverlust zu machen, jedoch kommt der Arbeiter mit 
dem Schützen in Berührung, was noch immer gefahrbringend und ge- 
sundheitsschädlich sein kann. 

Die neuen Schützen von Delius Vols besitzen eine selbst- 
federnde Spindel, welche beim Aufklappen geschlossen ist und 
erst im eingelegten Zustande federt (Skz. 5 u. 6, Fig. 147). Hierdurch 
wird das Aufstecken der Kops erleichtert. 

Solche federnde Schiitzenzungen z eignen sich nur für leichte 
Webstühle, bei schwereren ist die Fede bei kräftigem Schützen- 
schlag zu schwach. Die Schützenzunge z hat aufgeklappt eine ge- 
schlossene Spindelfeder, dagegen in liegendem Zustande kann sich die 
Feder frei entfalten, weil sie nicht mehr durch den Stift a niederge- 
drückt wird. (Schlufs folgt.) 


Spindelschmierung bei Spulmaschinen 
für die Wirkerei 
von James Foster, Friargate, Preston. 
(Mit Abbildung, Fig. 148.) Nachdruck verboten. 


Ein Übelstand, der den meisten Wirkereispulmaschinen mit stehen- 
den Spindeln und Friktionsantrieb der Spindeln anhaftet, ist der, dafs 
das Schmieröl durch Abtropfen leicht auf die Belederung der Reib- 
scheibe gelangen kann, wodurch die Friktion aufhört oder sich so ver- 
ringert, dafs ein Mitnehmen der Spindel aufhört. Fig. 148 zeigt einen 
solchen durch das abtropfende Öl gefährdeten Spindelantrieb. Hierbei 
ist a die Spindel, auf welche eine Spule b mit konischem Ansatz auf- 
gestellt wird. Die Spindel erhält ihren Antrieb durch die Scheibe о, 
welche auf der Scheibe d der Hauptwelle e aufliegt. Die Scheibe d ist 
an der Hauptwelle befestigt, o wird durch Friktion mitgenommen. Bei 
einem solchen Antrieb kann man durch Verstellung der Scheiben d 
gegen © die Betriebsgeschwindigkeit der Spindel leicht andern und 

len verschiedenen Materialien anpassen. 

Bei einer konischen Spule nnd einem regulären Fadenführer mit 
gleichförmiger Bewegung würden mehr Garnwindungen am oberen Teil 

ler Spule mit kleinerem Durchmesser gemacht werden als am unteren 
dickeren Durchmesser, wenn die Spindel mit gleicher Umfangsgeschwin- 
digkeit rotiert. Dies kann man durch eine kleine Verschiebung der Welle 
e vermeiden, welche bewirkt, dafs die Scheibe d an einer anderen Stelle 
der Scheibe e zur Wirkung kommt, und wenn die Verschiebung gegen 
den Rand der Scheibe o erfolgt, erhält letztere eine verlangsamte 


Bewegung, welche der Verringerung des Durchmessers proportioniert 
sein soll. Dieses System ist einfach und praktisch, und derartige 
werden Spulmaschinen vielfach verwendet. Nur kann, wie erwähnt, 
das Abtropfen von Öl anf die Belederung der Scheibe d die Reibung 
derartig einschränken, dafs die Scheibe o nicht mehr mitgenommen 
wird oder doch wenigstens infolge Gleitens ein unregelmäfsiger Gang 
entsteht. 

Die neue Schmiervorrichtung läfst einen solchen fatalen Übel- 
stand nicht mehr zu, da das Abtropfen des Oles nur im Wege der 
hohlen Spindel, also unter der Be- 
lederung stattfindet. 

Die Spindel wird von der abge- 
schlossenen Ölkammer f aus geschmiert 
und das Schmieröl sickert langsam zwi- 
schen Lager und Spindel a nieder, bis 
es die Höhlung g erreicht. Von hier 
fliefst der gröfste Teil durch ein Loch h 
in eine innere Höblung і der Spindel a. 
Durch Löcher k Geist ein Teil des 
Öles in die Höhlung e und von dieser 
schmiert es den Zapfen der Spindel, 
der in einem festen Lager läuft; ev. 
wird das Schmieröl, welches in die 
Höhlung | eingetragen wird, durch die 
Löcher k und das Rohrinnere abge- 
führt und tropft in die Schmierschale n. 
Man kann auch das 01 im Rohrinneren 
sammeln und verschliefst dann die 
Spindelbohrung durch eine Schraube m, 
die man zeitweilig lüftet, um das Öl 
in die Schale n treten zu lassen. Von 
diesem Schmierölreservoir n kann man 
durch Losschrauben der Schraube p das 
Öl in ein Gefäfs fliefsen lassen und 
einer Reinigung bezw. Wiederverwen- 
dung zuführen. 

Auch die Antriebs- und Exzenter- 
welle dieser Maschinen erhalten nur 
einfache ökonomische Schmierung. Die Anordnung einer Ringschmie- 
rung bekannter Art geht aus Skz. 2 hervor; е ist die Antriebswelle, 
welche in einem Lager liegt, das unten zu einer Ölkammer s geformt 
wird. Auf der Welle läuft ein Ring q, der in Öl taucht und durch 
Friktion mitgenommen, der Welle stetig Öl zuführt. Die Entleerung der 
Ölkammer nach Verunreinigung des Öles erfolgt durch die Schraube r. 


Fig. 148. 2. А.: Bpindelsckmierung 
bei Spulmaschinen für die Wirkerei. 


Näh- und Flechtindustrie. 
Wäscherei, Färberei und Appretur. 


Wollwaschmaschinen. 
[Fortsetzung und Schlufs.] Nachdruck verboten.. 


(Mit Abbildungen, Fig. 149--154,) 

Ein dritter Maschinentyp mit kontinuierlich bewegtem 
„Ketteneggen“-Rechen wurde von der Firma John Petri jun., 
Ltd. in Rochdale eingeführt und ist in Fig. 154 abgebildet. 

Die Maschine besteht der Hauptsache nach aus der Waschkufe a, 
in welcher die Rechen arbeiten und die gerade über dem Reservoir b 
liegt, in dem sich der ausgewaschene Wollschmutz absetzen kann. 

Die Waschflüssigkeit wird zunächst in dem Reservoir gemischt, 
welches 700 Gallonen enthält. Eine Pumpe mit 115 mm Durchmesser 
ist nötig, um die Flüssigkeit in das Wollbad zu heben. Nachdem die 
Wolle das Bad passiert hat, wird der Boden stellenweise aufgemacht, 
so dafs die Waschflüssigkeit in die untere Zisterne b abfiefsen kann. 
Die Wolle wird der Maschine durch Lattentücher von Hand aus oder 
von dem Quetschwerk f der davor liegenden Waschkufe aus zugeführt 
and wird sofort durch die Waschflüssigkeit, die durch ein Pump- 
werk und Rohr e zugeführt wird, weiter geschwemmt. Die Wolle 
würde bis zum Ende der Kufe weiter schwimmen. Die Aufgabe der 
Rechen ist es nun bei dieser Maschine, die Wolle aufzuhalten, um 
sie mit so viel Flüssigkeit in Berührung zu bringen, als wenn sie 
im fliefsenden Wasser gewaschen würde. Die Einrichtung eignet 
sich besonders für sehr feine Wollen, welche durch die Behandlung 
mit schwingenden Gabeln stark leiden. Die Kettengabel läuft kon- 
tinuierlich durch die Kufe, die Gabeln stehen ungefähr in Tei- 
lungen von 305 mm auseinander. Jede Gabel besteht aus einer 
Schiene mit scht Gabelzinken. Die Schienen sind beiderseits in Ketten 
geführt, welche auf runden Kettenrädern an den Enden der Kufe 
laufen. 

John Petri jun., Ltd. hat auch eine Waschmaschine nach 
dem Schwingrechensystem (vgl. Fig. 150) gebaut, welche sich 
besonders für lange starke Wollen eignet. 

Für feine kurze, besonders Baumwollen eignet sich eine Gabel- 
maschine mit acht bis zehn Rechen in einer Kufe; für ordinäre Wollen 
soll eine Einrichtung mit einer solehen Kufe mit Schwingrechen 
und zwei folgenden Badekufen mit Kettenrechen sich 
eignen. Diese Anordnung zeigen Fig. 149. Die Kufe a ist mit einem 


== AB a 


falschen Boden b aus perforiertem Blech versehen, durch welchen 
der Schmutz fallt, der durch den tiefen Boden o in einen Kanal d 
abgeführt werden kann. 

Dabei treten die Pumpen с in Aktion. Die Wolle wird vom 
Quetschwerk f der vorhergehenden Kufe ausgehoben und geht über 
ein Lattentuch, fällt in die Waschkufe und wird durch eine mit 
Kupferblech überzogene Tauchwalze unter Wasser gehalten. Die Wolle 
wird sodann durch Rechen weitergeschafft, bis sie der letzte Rechen 
erfafst. Dieser ist mit einer Doppelreihe von Zinken ausgestattet und 
soll die Wolle dem Ausheber i zuführen, durch den sie den Quetsch- 
walzen dargereicht wird. 


Fasern ist doch’ nie zu vermeiden. Viele Versuche wurden unter- 
nommen, um durch Einschl g neuer Wege bessere Waschresultate 
bei größerer Schonung der Wolle zu erhalten. Die Eastwood and 
Ambler patentierte Maschine Fig. 151, welche Taylor, Word- 
worth’s & Co. in Leeds ausführen, weicht ganz wesentlich von 
den bisher beschriebenen Einriebtungen ab. Die Maschine besteht 
aus einer Waschkufe a in ungefähr doppelter Höhe einer darunter 
stehenden Zisterne b. Die Wolle wird in die obere Kufe durch ein 
wanderndes Band о in gewöhnlicher Weise eingeführt und wird sofort 
beim Eintritt durch eine dem Gefafs d entströmende, durch die 
Pumpe e aus dem Reservoir b zugeführte Einweichflüssigkeit behan- 


| || 


Der Ausheber besteht aus sägezahnartig geformten 
Schienen, welche nebeneinander gelegt nur hin- und her- 
bewegt werden und dabei die Quetschwalzen kontinuierlich 
nicht periodisch mit Material versehen. 

Die Speiseschienen werden durch Querschienen bewegt, 
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Fig. 151. 


Fig. 149 +152. 2. A.: 


die an den Enden Rollen haben, welche an den Seitenwänden laufen 
und geführt werden. Sie sind in zwei Sätzen angeordnet und werden 
durch Doppelkurbeln betrieben, die mit Schubstangen die Verbindung 
herstellen. Die Kurbeln werden von Zahnrädern von der unteren 
Quetschwalze her angetrieben. Von der Höhe des Aushebers gleitet 
die Wolle auf einem perforierten Stahlblech den Quetschwalzen zu. 
Die obere Quetschwalze ist wieder mit Seilen umwunden, was wesent- 
lich . dazu beiträgt, die Wolle trotz der grofsen Pressung, die ins- 
besondere infolge des ungleichen Wolldurchganges sich stellenweise 
steigern kann, infolge der Elastizität dei Umwicklung zu schonen. 
Die untere angetriebene Walze ist aus Gufseisen oder Stahl und zu- 
weilen mit Kupferblech überzogen. 

In der zweiten oder dritten Waschkufe des Satzes (Fig. 149) wird 
die Wolle häufig in eine Spiralwalze gebracht, die den Quetschwalzen 
die Wolle zuführt. 

Wie die Wäsche der Wolle aber immerhin beschaffen sein mag, 
ob durch Gabeln, Rechen. verschiedener Art, ein Verwirren der 


Wollwaschmaschinen. 


delt. Eine Anzahl Tröge f sind mittels Ketten mit der Kopfwelle g 
derartig verbunden, dafs sie sich alternierend im Waschgefäfs auf- 
und abbewegen können. Die Bewegung rufen die Exzenter h an der 
Antriebswelle i der Maschine hervor. Die Tröge besitzen Böden aus 
perforiertem Stahlblech und oben einen losen Deckel і,. Während 
der Senkung hält der Trog die Wolle fest zusammen und taucht sie 
ein, wodurch der Schmutz sich leichter löst. Dabei füllt sich der 
Trog mit Waschflissigkeit, die Luft entweicht durch den losen 
Deckel und beim folgenden Heben wird die Wolle frei, steigt. an die 
Oberfläche, schwimmt auf derselben und in dieser Lage trifft sie ein 
Sprühregen, indem die gehobene Waschflüssigkeit durch die Perforie- 
rung des Bodens der Tröge austritt. Wenn die Tröge in halber Höhe 
sind, kann aber die Wolle unter dem Einflusse der Strömung des 
Wassers weiter schwimmen, so dafs sie hierauf unter die Einwirkung 
des nächsten Troges kommt. Die Aktion wiederholt sich bei jedem 
Trog, bis endlich die Wolle unter die Quetschwalzen k, 1 kommt, wo- 
bei sie über ein Sieb länft, so dafs das ausgequetschte Sohmutzwasser 
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in дец abgetrennten Teil des Unterreservoirs т abtropft. Der Teil ш 
ist; gleichsam zum Klären bezw. zum Absetzen der Unreinigkeiten be- 
stimmt. Die geklärte Flüssigkeit wird durch das Rohr v von der 
Pumpe e abgezogen. 

Ein ganz origineller Maschinentyp, Fig. 152, der sich bewährt 
hat, wurde von Ernst Mehl in Augsburg (Bayern) geschaffen. 
Der Aufsenbehälter a ist in gewöhnlicher Weise gebaut, aber er 
enthält einen etwas kleineren Kessel von besonderer Konstruktion, 
welcher das eigentliche Waschgefäls vorstellt. Der Boden dieses 


Kessels с ist aus perforiertem Blech und in ihm ist eine grölsere 
Anzahl Röhren d eingefügt, die am einen Ende geschlossen, am an- 
Hauptrohr e verbunden werden. 


deren jedoch mit einem 
Die obere Hälfte 


| 
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Bade heraus den Quetschwalzen zuführt. Für kürzere und feinere 
Varietäten von Wollen ist dieser Apparat sehr empfehlenswert, weil 
er ein Verwirren und Verfilzen hintanhält und die Waschung der Wolle 
in kürzerer Zeit und mit einem geringeren Verbrauch von Seife voll- 
zieht. 


Warenabzugvorrichtung für Mefs- und 
Legmaschinen 
von H. Brown (Wellhouse Machine Works) in Barnoldswick. 
(Mit Abbildung, Fig. 155.) Nachdruck verboten. 
Die Übertragung 


des Umfanges dieser 
Röhren ist mit feinen 
Löchern versehen, 
durch welche eine 
heifse Flotte oder 
Luft, geliefert durch 
das Rohr e austreten 
kann. Die innere 
und äufsere Kufe 
sind durch den per- 
forierten Boden in 
Kommunikation und 
auch am Lieferungs- 
ende. Zum Bewegen 
der Wolle durch die 
Kufe dienen vier 
Trommeln f,g, hund 
i von gleicher Kon- 
struktion, jedoch mit 
verschiedenenDurch- 
messer und Länge. 
Jede Trommel be- 


der Ware von dem 
Webstuhl zur Wa- 
rendurchsicht . und 
Mefs- und Leg- 
maschine soll so 
rasch als möglich 
geschehen. Die alte 
Methode, die Ware 
vom Warenbaum ab- 
zuziehen, ist zeit- 
raubend und trägt 
vielfach zur Verun- 
reinigung der Ware 
bei. Man hat daher 
diese Arbeitsweise 
ganz fallen gelassen 
und überträgt die 
Waregleichsamtdem 
Warenbaum, legt 
im Webstuhl einen 
neuen ein und kann, 


steht auseinemHohl- . 


wennder Kettenbaum 
genügend Kette ent- 


Fig. 154. 
Fig. 153 u, 154. Z.A.: Wollwasckmaschinen. 


sylinder mit sechs Abteilungen und mit sechs halbrunden Ansätzen 
am Umfange. Die Teile des Umfanges zwischen diesen Ansätzen 
bestehen aus perforiertem Blech, die übrigen Teile sind voll. Jede 
Abteilung ist so eingerichtet, dafs bei einer bestimmten Dreh- 
richtung der Hocker zuerst die Wolle in die Flüssigkeit taucht, 
hierauf dringt Wasser durch die Perforierung in die Abteilung der 
Trommel und die Wolle wird wie das geschöpfte Wasser weiterbewegt ; 
nach Überschreiten der vertikalen Stellung der Kammer beginnt das 
Wasser durch die Perforierung auszutreten und sprüht brausenartig 
den Inhalt der Kammer auf die Wolle. Die Wirkung der Wasch- 
Hüssigkeit wird hierbei durch die Beibehaltung einer gleichmafsigen 
Temperatur infolge der Zuführung heifser Тав erhöht. Die Wolle 
wird auf solche Weise sehr gut geöffnet und dabei sehr geschont. 
Das Spiel wiederholt sich bei der zweiten und dritten Trommel g und h. 
Zwischen h und i vermindert sich die Länge des Trommelabstandes, 
die Wolle wird zusammengezogen und Passage der Trommel i 
gelangt die Wolle auf das wandernde Band k, welches sie aus dem 


hält, sofort weiter arbeiten. Früher hatte man bei direkter Übertragung 
des Warenbaumes einfach hinter der Mefs- und Legmaschine zwei Gabel- 
lager angeordnet, in welche der Baum eingelegt wurde. Die Ware 
wurde somit direkt vom Baum abgezogen und auf die Mefs- und Leg- 
maschine geführt bezw. von den Legemessern zum Abzug gebracht. 
Dieses System hat vielerlei Nachteile. Einerseits kann leicht ein 
Überlaufen des Baumes eine Schlaffheit der Ware herbeiführen, so dafs 
die Legung nicht, wie erwünscht, mit gleicher Spannung erfolgt und 
Falten auftreten, anderseits ist gewöhnlich ein Gabellager fix und nur 
das zweite für verschiedene Baumbreiten verstellbar eingerichtet, wodurch 
die Ware auf den Legetisch einseitig aufläuft und um eine Führung auf 
einer Seite zu verhindern, müssen die Führungsscheiben immer wieder 
verstellt werden. Mit der Vorrichtung der Firma H. Brown, Well- 
house Machine Works in Barnoldswick, welche die Fig. 155 zeigt, 
werden alle Nachteile früherer Einrichtungen beseitigt, denn die Ware 
läuft stets mit gleicher Spannung durch die Maschine, und eine ein- 
fache Einrichtung gestattet es, Bäume von verschiedener Breite immer 
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so einzulegen, dafs die Ware eine seitliche Führung erhält, die stets 
an gleicher Stelle bleiben kann. 

Die Walzen а und b sind am Warenzuführungsende in gleicher 
horizontaler Ebene angebracht, eine dritte Rolle d von kleinerem 


Durchmesser wird fest gegen die Walze b geprest. An letztere ist 
ein Hebel ert, der durch eine Feder f gegen die Walze d ge- 
reist wi wei obere Hebelarme welche durch eine 


egen, 
tange H verbunden sind, vermitteln dı Totztere ein Abheben der 
Walze d. 

Die Walze a wird im eingezeichneten Sinne durch einen Riemen, 
der auf der Scheibe k aufliegt, von der Hauptwelle der Maschine an- 
getrieben; die Walze b hingegen erhält den Antrieb durch den Riemen 
n, durch welchen letztere Walze eine etwas grifsere Umfangsge- 
schwindigkeit als g erhält. 

- _ Die Riemenscheibe k ist mit einem Mitnehmermechanismus ver- 

sehen, welchen Skz. 4 u. 5 darstellen. Dieser Mechanismus vermag 

Spannungdifferenzen auszugleichen und besonders beim Abziehen der 
are von Hand aus gute Dienste zu leisten. 

Der Warenbaum o wird auf diese beiden Friktionswalzen so auf- 
gelegt, wie Skz. 6 zeigt, und die Ware läuft zwischen den Walzen b 
und d in einen Warenkasten о. An diesem Punkt ist nun eine Schlaff- 
heit der Ware zulässig, welche den Zweck hat, etwa beim Waren- 
anzug durch die Legemesser auftretende Spannungsdifferenzen auszu- 
gleichen. Die Ware läuft dann über die Leitstange g zum Maschinen- 
tisch in bekannter, bei solohen Maschinen üblicher Weine, 

Die Schlaffheit im Kasten ist in der Regel die gleiche und immer 
vorhanden, während die Differenz an der Geschwindigkeit der Walzen 
a und b den Eintritt eines lockeren Warenzustandes zwischen der 
schlaffen Stelle und den Walzen verhindert. Die Leitstange g ist mit 
Nadeln versehen, die in rillenföormige Nuten der Walze b eintreten, 
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Z. A.: Warenabsugoorricktung für Ме/з- und Legmaschinen. 


Fig. 155. 


welche die Ware, falls sie von der Walze b mitgenommen werden 
sollte, auswirft. ` 

Die Walzen a und b sind so angeordnet, dafs die Ware ge- 
zwungen ist, gerade an gleicher Stelle abzulaufen, und dafs der Baum 
o die Tendenz hat, sich nach rechts zu verschieben. Eine Verschie- 
bung verhindert den Anschlag p, welcher n den rechten Zapfen 
Skz. 1 stöfst und verstellbar ist. Durch eine Stellechraube kann man 
diesen Anschlag verstellen, die Ware läuft richtig auf und wird nach 
„Ihe Textile Manufacturer“ durch Scheiben geführt, welche am Ende 
des Zuführtisches angebracht sind. 


Papierindustrie und graphische Gewerbe. 


Verbund-Holländer. 


(Mit Abbildung, Fig. 156.) Nachdruck verboten. 

Als Verbund-Holländer bezeichnet die Firma Mather & 
Platt, Ltd. in Manchester eine von ihr hergestellte Maschine, 
welche die Verbindung eines vervollkommneten Halbzeug- mit einem 
Ganzzeugholländer darstellen soll, der so ausgebildet ist, dafs ег 
selbst — ohne Zuhilfenahme weiterer Vorrichtungen — das „Zeug“ 
in Zirkulation versetzt. Dieses, und zwar sowohl Holzstoff- als Ab- 
fall-Papier jeder Art, wird ihm nach Passieren des Waschers zugeführt. 

In dem niederen Teil des Holländers sind abwechselnd feste und 
umlaufende Scheiben с angeordnet, die mit radialen Messern aus 
Bronce von geringer Stärke versehen sind. Der Abstand dieser Scheiben 
voneinander ist beliebig einstellbar, so dafs man einen beliebigen Grad 
von Feinheit bei der Teilung des Zeuges erreiohen kann. Neben dieser 
Tätigkeit als Stoffteiler wirken die Scheiben auch als Stoff- 
treiber, denn sie fördern das Zeug auf die Höhe des Kropfes, wo 
es die Messerwalze und die Grundwerke passiert. 

Die Messerwalze ist gleich den Scheiben mit enggestellten 
Bronze- oder Stahlmessern versehen und dreht sich über den drei 
Grundwerken in einstellbarem Abstand. Die Messer stehen hier in 
viel feinerer Teilung als bei den älteren Konstruktionen und tauchen 
nur wenig tief in das Zeug ein, so dafs weniger Triebkraft nötig ist. 


Die Grundwerke sind getrennt voneinander angeordnet und 


auswechselbar, so dafs ein jedes einzeln zum Schärfen ommen 
werden kann. Sie reihen sich in Kreisbogenform aneinander, so dafs 
das Zeug den langen Weg zwischen dem Walzenum und der 


férmigen Bahn der Grundwerke passieren mufs, was eine grindli 


Fig. 156. 2. A.: Verbund- Holländer. 


Durcharbeitung gewährleistet, als wenn die untere Bahn, wie bei 
manchen anderen Ausfihru: „ eben ist. 

Gegenüber älteren Ausführungen besitzt dieser Holländer ent- 
sohiedene Vorzüge, in deren Erkenntnis deutsche wie auch französische 
Firmen ganz ähnliche Konstruktionen seit Jahren auf den Markt bringen. 


Neuerungen und Patente. 


(Mit Abbildung, Fig. 157.) 

Presse zur Herstellung von Schachteln und 
ähnlichen Hohlkörpern aus hreliger Masse (Papier- 
stoff u. dergl.) von William Edwin Schneider 
in Washington. (D. R.-P. 165525.) Die Maschine, 
bei der die seitlich gegen einen im Durchmesser ver- 
kleinerbaren, mehrteiligen Kern arbeitenden Form- 
platten durch Verbindung mit dem oberen Prefs- 
stempel ihre Bewegung erhalten, ist dadurch gekenn- 
zeichnet, dafs von der Bewegung des die Aufsen- 
fläche des Schachtelbodens pressenden oberen Stempels 
die ganze Wirkungsweise der Presse vom Beginn des 
Prefsvorganges bis zum Ausstofsen des fertigen Werk- 
stückes abhängig gemacht ist. Die senkrechte Ab- 
wärtsbewegung des oberen Stempels wird nämlich 
durch Einschaltung entsprechender Zwischenglieder 
auf einen Rahmen übertragen, welcher durch geeig- 
nete Schlitzführung eine wagerechte Bewegung der 
Formplatten gegen den Kern hervorruft. Gleichzeitig 
prefst eine von der Unterseite bewegte, während des Arbeitsganges 
vom Kern getragene wagerechte Formplatte die Innenfläche des Bodens, 
worauf nach beendetem Formvorgang ein Hochheben des fertigen 
Werkstiickes unter Mitnahme der oberen Formplatte durch das mit 
dem Prefsstempel hochgehende Gestänge und ein Zuführen des Werk- 
stückes zum Auswerfer erfolgt. 


Maschine zum Falten von Pappe in steife, unterschnittene 
Wellen von Georg Butter in Breslau. (D. R.-P. 164009.) Die Ma- 
schine ist dadurch gekennzeichnet, dafs die Faltorgane auf und zwischen 
je einem Paar auf Kettenrädern nebeneinander laufender, endloser 
Gelenkketten (de, Fig. 157) derart befestigt sind, dafs sie frei schwe- 
bend mit den an dem anderen Gelenkkettenpaar ebenso angeordneten 


Fig. 157. 


Z. A.: Maschine sum Falten von Pappe otc. 


Faltorganen kämmen. Dadurch lassen sie einerseits die daswischen 
laufende, feucht eingebrachte Pappbahn (1) zum grofsen Teil unbedeckt 
und andererseits können sie der unmittelbaren Einwirkung einer Heiz- 
vorrichtung (m) ausgesetzt werden, wodurch eine schnelle Verdampfung 
der Feuchtigkeit bezw. eine vollkommene Trocknung und Versteifung 
der Wellenform (n) während der Herstellung erzielt wird. 
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Textil- und Bekleidungsindustrie. 


unsere besondere Bewilligung nicht gestattet. 


Spinnerei. 
Weberei und Wirkerei. 


Elektrische Antriebe in Textilfabriken. 


Nachdruck verboten. 
„Тһе Textile Manufacturer berichtet über die Entwicklung der 
elektrischen Antriebe in Textilfabriken in ausführlicher 
und derartig interessanter Weise, dafs der betreffende Artikel hier 
auszugsweise wiedergegeben werden mag. 
In Italien, Rufsland, Frankreich, Deutschland, Belgien und in 
der Schweiz 


Zentralstation erzeugt. Letztere gestattet aber erfahrungsgemäfs einen 
billigeren ökonomischeren Betrieb als die Einzelstationen. 

Zieht man einen Vergleich zwischen der mechanischen und der 
elektrischen Gruppen-Kraftübertragung, so fällt wohl am meisten in die 
Wagschale, dafs die mechanische Transmission, wenn sie nicht strang- 
weise ausgerückt werden kann, „frifst‘‘ und Reibungsverluste erleidet, 
auch wenn sie nichts leistet, wogegen die elektrische Kraftübertragung 
nur dann verlustbringende Reibungen aufweist, wenn sie in Tätigkeit 
ist, mithin etwas geleistet wird. Wenn man nun berücksichtigt, dafs 
in vielen Textilfabriken 40--50 %, Betriebsstillstände nicht zu den 
Seltenheiten gehören, so kann man ermessen, dafs für die elektrische 
Transmission unter den besagten Umständen Vorteile erwachsen. 

Naturgemäfs spielt bei einem solchen Vergleich die Transmissions- 

anlage an sich 


nimmt der — = = eine grolse 
elektrische Rolle. Wenn 
Antrieb von esz.B.dieVer- 
Textilfabriken hältnisse ver- 


immer mehr 
zu. Jn den 


langten, dafs 
die Kraft von 


Vereinigten dem ersten 
Staaten Nord- auf mehrere 
amerikas ist Wellenstränge 
diese Zunahme übertragen 
sogar eine ra- wird, so muls 
pide. Im Jahre dieser erste 
1894 entstand Wellenstrang 
die erste Spin- so dimensio- 
nerei mitelek- niert werden, 
trischem Be- dafs er die 
trieb, es war = e ganze Kraft 
die Columbia übertragen 
Dock Spinne- ~*~ } kann ; der 
rei. Im Jahre "E | zweite mülste 
1899 wurden į Abmessungen 
in den Ver- erhalten, wel- 
einigten Staa- A che neben dem 

ten schon EURE eignen auch 

13000 PS elek- “м. dem Kraft- 
trischer Mo- кы bedarfe aller 
toren gezählt, SER folgenden 
im Jahre 1900 Widerstand 
waron deren zu leisten ver- 
bereits 30000 mögen und so 
PS installiert fort. So ent- 
und gegen- К steht eine 
wärtig wer- schwere, teure 
den in den e Transmis- 

Spinnereien sionsanlage, 
und Textil- bei der bei- 
fabriken Ame- spielsweise 
rikas über der erste 
150000 PS Strang alle 
elektrischer Reibungs- 
Motoren be- verluste der 
nutzt. Fig. 158. Bleichelektrolyser von Dr. Р. Schoop, G. т. b. H. in Nürnberg. (Text siehe Seite 77.) übrigen auf- 

Gewisse ү „ nehmen muls. 


e des elektrischen Antriebes haben zu diesem Aufschwung ge- 
ührt. 

Die Elektrizität besitzt als Antriebskraft besonders in neuen 
Fabriksanlagen, welche unter Voraussetzung solchen Antriebesprojektiert 
werden, so manche Vorzüge Hier nämlich können die Kabel, welche 
den Strom zuführen, beliebig gelegt werden, man ist also, allerdings 
nur, wenn Einzelantrieb gewählt wurde, nicht an jene Ge- 
setze gebunden, die bei der mechanischen Transmission Geltung haben 
und die Maschinenaufstellung und Anordnung der Wellenleituogen 
einschränken. Ы 

Man hat bei elektrischem Einzelantrieb völlige Freiheit bezgl. 
der Ausnutzung des vorhandenen Raumes und braucht nicht Rück- 
sicht zu nehmen auf Transmissionen. Dasselbe gilt bezgl. des Generators, 
also der Kraftstation. Diese kann ruhig in einiger Entfernung von 
der Fabrik angelegt werden, so z. B. ist bei der Anderson Spinnerei 
in den Vereinigten Staaten die Kraftstation 10 engl. Meilen von der 
Fabrik entfernt. Ferner braucht man bei Einzelautrieb den Effekt 
nicht zu teilen. Ebenso kann man bei elektrischem Betrieb im all- 
gemeinen die erforderliche Kraft dadurch konzentrieren, dafs man 
solche für mehrere Fabriken in einer einzigen grofsen elektrischen 


Dafs dies keineswegs ökonomisch ist, erscheint klar, und es wird 
augenscheinlich, dafs in solchen Fällen die elektrische Transmission 
die bessere sein würde, wo für jede Transmission der gerade passende 
Motor gewählt werden kann. 

Besondere Vorteile bietet die elektrische Kraftübertragung dann, 
wenn neue Fabrikstrakte so angebaut werden mülsen, dals eine 
mechanische Kraftübertragung nur unter grolsen Kosten möglich sein 
würde. Insbesondere bei Zubauten, die neue Transmission erfordern, 
z. B. Färbereien, kommt dies sehr in Betracht. 

Der wichtigste Faktor ist aber jedenfalls die vollständige Unab- 
haogigkeit und Freiheit bei der Aufstellung der Maschinen. Man kann 
einzelne Maschinengruppen, ja selbst einzelne Maschinen vollständig 
unabhängig für sich antreiben. Dies hat insbesondere dort einen 
grofsen Wert, wo, wie in Appreturen, Maschinen mit grofsem Kraft- 
bedarf nur zeitweilig in Verwendung stehen, oder Maschinen, wie z. B. 
Mefs- und Legmaschinen in Webereien, an entlegenen, von der Trans- 
mission weiter entfernten Lokalen Aufstellung finden müssen. 

Die Gebäude können bei Verwendung des Einzelantriebes infolge 
des Mangels der Transmissionsstränge leichter und billiger gebaut sein 
und werden weniger abgenutzt, so dafs die Erhaltungskosten sich ver- 
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тїпдөгп. Man benötigt nur Kanäle, in welche die Leitungsdrähte 
isoliert eingelagert werden. Da aber die Transmissionen fehlen und 
nur leichte Motoren vorhanden sind, so werden auch die Gebäude 
weniger vibrieren. Geschwindigkeitsschwankungen werden nur in 
geringem Malse auftreten, wodurch die Qualität der Erzeugnisse sich 
verbessert. 

Durch Konzentration der erforderlichen Gesamtkraft in eine elek- 
trische Zentralstation werden die Anschaffungskosten für die Betriebs- 
stätte geringer, als wenn statt der zentralen mehrere kleinere vorhanden 
sein mifsten. Die Abnutzung der Kessel und Maschinen wird kleiner, 
die Regieausiagen erscheinen geringer. Auch bezgl. der Erhaltungs- 
kosten, der Betriebs- und der Reparaturkosten der Betriebsmaschinen 
lassen sich Ersparnisse erzielen. Ferner kann infolge des Wegfalles der 
Transmission an Gängen erspart werden, und endlich. würde man die 
Maschinen so aufstellen können, dafs ein kontinuierlicher Verlauf des 
Gesamtarbeitsprozesses bei möglichster Beschränkung des Transportes 
der Zwischenprodukte zu gewärtigen ist. Auch die Transmissions- 
kosten erscheinen infolge Wegfalls der Wellenleitungen sowie einiger 
Seilscheiben, Riemenscheiben und Zahnräder reduziert. Endlich mufs 
die Reparaturwerkstätte bei mechanischer Transmission grölser ange- 
legt werden und mehr Arbeitspersonal erhalten als bei elektrischer 
Kraftübertragung. 

In Amerika und England wurden in den letzten Jahren einige 
bemerkenswerte elektrische Betriebe durchgeführt. 

In einer Fabrik zu Middlesbrough wurden-20 Elektromotoren zum 
Antrieb einzelner Arbeitsmaschinen herangezogen; die Kraftquelle be- 
stand aus drei Dampfmaschinen mit 200 PSi und drei solchen mit je 
500 PSi, welche direkt mit den Generatoren gekuppelt wurden. Die 
Betriebs- und Regiekosten waren so gering, dafs nach einem Ausweis 
des Direktors bei der Anlage ein jährliches Ersparnis von 3000+ 4000 £ 
gemacht worden sein soll. 

Die „Westinghouse Company“ hat recht interessante Spinnereien 
mit elektrischem Antrieb installiert; so wurde eine Kammgarn- und 
Mohairgarnspinnerei durch einen Drehstromgenerator mit 75 KW an- 
getrieben, und zwar wurden damit 22 Flügelmaschinen mit je 180 
Spindeln betätigt. Ebenda wurden später (Sir Titus Salt and Sons 
Spinnerei in Saltaire Yorkshire) noch eine Dampfmaschine mit 450 PS 
direkt mit einen Dreiphasen-Drehstromgenerator gekuppelt und zwei 
150 PS Gleichstrommotoren aufgestellt, welche einen Teil der Spinnerei 
und Zwirnerei betrieben. 

Die Firma William Rouse & Co., Besitzerin einer der ältesten 
Baumwollspinnereien in Bradford, ersetzte im Jahre 1902 ihre alte 
Dampfmaschinenanlage und mechanische Transmission durch elektrischen 
Antrieb, und es wurden zu diesem Zwecke Westinghouse Elektromotdren 
mit einer Gesamtleistung von nahezu 280 PS zum Antrieb der Spinnerei 
und Weberei installiert. А 

Von einigem Interesse ist die elektrische Anlage in der Baum- 
wollspinnerei von Jeremias Ambles in Bradford. Infolge Zunahme 
des Geschäftes entschlofs sich die Firma zu einer bedeutenden Ver- 
gröfserung ihrer Anlage. Die Verhältnisse des Baues drängten zur 
Heranziehung der elektrischen Kraftübertragung. Es wurde ein Drei- 
phasen - Drehstromgenerator von 300 B-PS direkt mit einer Tripel- 
Expansionsmaschine von 1250 PS Leistung gekuppelt, welche die alte 
Spinnerei antrieb. Von dem Generator zweigt eine Stromleitung nach 
der neuen Spinnerei ab, welche-von der alten einige 100 Yards ent- 
fernt ist; daselbst treibt dieser Strom mittels Elektromotoren mit 
200 B-PS Leistung die Spinnmaschinen. 

Zum Antrieb einer Wollwäscherei und Trocknerei hat А. Н. Briggs 
in Bradford eine gröfsere Anzahl von Elektromotoren aufgestellt. In 
ihrer Wäscherei und Färberei zu Halifax benutzt die „Bradford Dyers 
Association“ einen 200 B-PS-Dreiphasenmotor zum Antrieb ihrer Ma- 
schinen. Ihre „Low Moor Works“ haben auch eine elektrische Einrich- 
tung. Man hat drei Generatoren mit ungefähr 1000 PS aufgestellt. 
Bei der elektrischen Anlage der Raumwollspinnerei in Brighouse von 
Jobn Crowther trifft der Fall zu, dafs man für den Antrieb einiger 
neuer Spinnmaschinen in abgelegener Lage eine teure Transmission 
hätte anlegen müssen, deren unnötige Länge viele Kraftverluste zur 
Folge gehabt hatte. 90 PS Kraft war erforderlich, um am Ende der 
Transmission eine Kraft von 40 PS abgeben zu können. Versuche 
erwiesen diese Tatsache. Man hätte auch zu grofsen Übersetzungen 
greifen müssen, um die hohe Umdrehungszahl der Spindeln (7200 pro 
Minute) mit mechanischer Transmission zu erreichen. 

Die Westinghouse Company disponierte einen 90 KW-Drehstrom- 
generator und einen 90 B-PS-Gleichstrommotor, welche in befriedigen- 
der Weise funktionierten. 

Für sehr leichte Seidenwebstüble für heikle Artikel, welche keine 
Vibration und Stöfse vertragen, da solche die Qualität der erzeugten 
Ware ungünstig beeinflussen, hat die Firma G. Hodgson, Ltd. in Brad- 
ford elektrische Einzelantriebe geschaffen, die sich mit Erfolg eingeführt 
haben. Sie stellt einen Elektromotor zwischen zwei Webstühle, von 
welchen einer mit einem offenen, der andere mit einem halbgeschränkten 
Riemen angetrieben wird. R. Wenner & Co., Baumwollspinnerei in 
Neapel, Prince Smith & Söhne in Keighley, Tweedales & Smalley in 
Castleton bei Rochdale haben mit Vorteil die elektrische Kraftüber- 
tragung in ihren Etablissements eingeführt u. s. w. 

Einige Vorteile des elektrischen Antriebes gelten nun für alle 
Industriezweige, andere jedoch nur für die Textilindustrie. Diese 
Hauptvorzüge lassen sich kurz in folgende Sätze kleiden: 

1. Einfachheit und Flexibilität der Anlage, freie Wahl des Stand- 
ortes. Die den Strom leitenden Kabel können beliebig gelegt werden. 
Die Maschinenaufstellung ist beim elektrischen Einzelantrieb daher 


durch nichts eingeschränkt, und Maschinen können auch dort einge- 
stellt werden, wo bei mechanischem Antrieb schwierige kostspielige 
Transmissionen nötig wären. 

2. Durch Zuhilfenahme eines Wattmessers kann der Stromver- 
brauch der einzelnen Maschinen bestimmt und dadurch der Kraft- 
verbrauch kontrolliert bezw. das Zustandsverhältnis der einzelnen 
Maschinen konstatiert werden. 

3. Die Kraftstation kann von der Fabrik entfernt und ein ein- 
facher Bau sein, der keine grofsen Kosten verursacht, wenn beispiels- 


-weise gute Wasserkräfte ausnutzbar sind. 


4. Vergröfserungen der Anlage können ev. ohne Betriebsstörung 
vorgenommen werden, und der Anschlufs neuer Motoren macht bei 
entaprecbender Gröfse der Betriebsquelle keine besonderen Schwierig- 

eiten. 

Б. Die Kraftverluste sind geringer als bei langen Transmissionen, 
und Brüche an Maschinen oder Transmissionen haben weniger Störungen 
zar Folge. 

6. Die Anlagekosten der Gebäude und Transmissionen sind geringer ; 
an Brennmaterial kann erspart werden, wenn man eine grolse Ma- 
schine statt einer gröfseren Zahl kleiner hat; auch eine Raumersparnis 
ist zu erwarten. 

Die Maschinen können in die beste Stellung zur Lichtquelle ge- 
bracht und an künstlicher Beleuchtung kann gespart werden. 

7. Strom zur Lichterzeugung kann von der Betriebsquelle erhalten 
werden. Die elektrische Beleuchtung steigert die Feuersicherheit und 
ist vom hygienischen Standpunkt der Gasbeleuchtung vorzuziehen. 
Beim Gebrauch von Bogenlampen lassen sich auch Farbenniiancen 
leichter ermitteln. 

8. Infolge der gesteigerten Geschwindigkeit, Gleichmälsigkeit und 
Beständigkeit der Arbeitsweise wird die Produktion gröfser und die 
Qualität der Erzeugnisse besser. 


Spulmaschine : 
für geschlossene Kreuzbewicklung konischer Schufsspulen mit 
Gegenzwirn für Seide, Baumwolle, Wolle, Leinen u. в. w. 
von J. Schärer-Nufsbaumer in Erlenbach (Kt. Zürich). 


(Mit Abbildungen, Fig. 159 u. 160.) 
Nachdruck verboten. 


Die Nachteile der konischen Schufsspulen mit gerader Wicklung 
und einer Zwirnung des aufgespulten Fadens führten zur Heranziehung 
der Spulen mit Kreuzbewicklung. Bei solchen Spulen ist die Wicklung 
infolge der starken Steigungen der Windungen besser gebunden ; auch 
können die Spulen selbst für schnellen Schützenwechsel weich ge- 
wunden werden. Der Faden der Schufsspule kommt beim Abziehen 
nur einen Moment mit dem Spulenkörper in Berührung, so dafs eine 
Beschränkung der Spulenlänge in Wegfall kommt. 

Nachteilig ist das Auftreten einer Zwirnung beim Abziehen von 
der Spule, welche das Gewebe ungünstig beeinflufst. Ein anderer 
Nachteil ist, dafs ‘die Fachte gefachteter Seidenfaden bei der Ver- 
spulung in den einzelnen Windungen ungleiche Länge erhalten, indem 
von den in einer Windung parallel nebeneinander liegenden Fachten 
die der Spitze des Konus anliegenden Fachte kürzer und umgekehrt 
die anderen länger sind. Die kürzeren Fachte gelen beim Faden- 
abzug lockere Fäden, die durch Stauung an der Öse des Schützens 
Störungen im Gang des Webstuhles hervorrufen können. 

Bei der neuen Spulmaschine von J. Scharer-Nufsbaumer 
in Erlenbach fallen die angeführten Nachteile weg. Der Faden 
erhält bei dieser Maschine eine Zwirnung und dadurch, dafs beim 
Abziehen des Fadens eine Gegenzwirnung auftritt, wird erstere wieder 
golon und dem Faden seine Form vor der Verspulung wieder gegeben. 

ie Gegenzwirnung unterstützt aber auch das Abzieben des Fadens, 
indem dorch diese ein Abspringen des abzuziehenden Кайепв vor der 
Wicklung stattfindet. Dadurch wird ein Verfangen des abzuziehenden 
Fadens an Knöpfen, Knollen und dergl. vermieden. Vorteilhafterweise 
sind bei dieser Spulmaschine alle Fachte gleich lang, indem die Fachte 
auf der Spule nicht mehr parallel nebeneinander zu liegen kommen. 
Man kann auf der Maschine alle Arten von Garnen verspulen. 

Die Gestellwände sind durch eine Tischplatte 1 und durch eine 
Tragschiene 2, sowie durch die Hauptantriebswelle 4 und durch die 
Antriebswelle 5 für die Spulapparate verbunden. Die feststehenden 
Spindeln 6 sind in Büchsen 7 der Spulenbank 3 und іп Bichsen 8 
(Fig. 160, 3) in den Armen 9 der Tragschiene gelagert. Die Büchse 40 
ist auf der Büchse 8 jeder Spindel dreh- und verschiebbar und besitzt 
an der Unterseite einen Zahnkolben 10, an der Oberseite jedoch eine 
Scheibe 11. Die unter diesen Scheiben 11 auf die Büchse 40 ge- 
schraubten Friktionsscheiben 12 werden durch die Antriebsfriktions- 
scheiben 13 der Antriebswelle 5 in Umdrehung versetzt. In die Zahn- 
kolben 10 greifen Zahnrädchen 14 ein, die am Ende einer vertikalen 
Welle sich befinden, welche weiter unten Nutenscheiben 16 aufgekeilt 
trägt. In die Kurvenbahn der letzteren greifen Nasen 17 ein, welche 
auf den Spindeln verstellbar befestigt sind. Auf den Scheiben 10 
sind in gleichem Abstand von den Achsen Stifte 18 angeordnet, welche 
den Fadenführapparaten zur Führung und als Mitnehmer dienen 
(Fig. 160, 3 u. 4). Die Platten 33 der Fadenführapparate sind mit Hülsen 
34 versehen, die sich auf den Stiften 18 führen. Die zweite Hülse hat 
einen Ausschnitt, durch welche Sperrfedern 35 in Sperrzähne 36 ein- 
greifen. Unter der Platte 33 ist ein Fühlerring 37 drehbar ange- 
ordnet; oben an derselben Platte.befindet sich die Fadenteilerüse 38 
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und an der Hülse 34 der eigentliche Fadenführer 39. Die Spulen 
sind zwischen den Tischplatten 1 und 19 auf Stifte 21 und 22 auf- 
gesetzt, von welchen die oberen Stifte Scheiben 23 mit Gewjchtsrollen 
24 erhalten, die eine Bremsung der Spulen 20 herbeiführen. 

. Jeder Spulenapparat erhält eine Fadenspannvorrichtung, bestehend 
aus der drehbaren Fadenspannscheibe 27, den Schraubenfedern 28, 
deren eines Ende unter die Kurbelarme 25 greift und deren anderes 
Ende vorn gegen die Träger 26 anliegt. Jeder Spulenapparat erhält 
eine selbsttätige Abstellvorrichtung, welche aus den, auf Armen 9 ge- 
Iagerten Kurbelwellen 29 besteht, deren Kurbeln unter die Friktions- 
oder Mitnehmerscheiben 12 greifen. Auf jenen sind auch die Gewichts- 
körper 41 befestigt, deren Schwerpunkte bei in Betrieb gesetzten 


Fadenführer erhält der Faden während des Aufspulens eine Zwirnung, 
welche jedoch heim Abwickeln während des Webens sich wieder auf- 
hebt. Der Läufer auf den Stiften 18 wird beim Anwachsen der Spule 
immer mehr durch das anwachsende Material gehoben, indem der 
Konus der Fadenwicklung gegen Ende der Aufwärtsbewegung gegen 
einen entsprechend geformten Wendungsteil der Öffnung des auf Kugelu 
rollenden Fühlerringes und dadurch den Laufer bei jeder Aufwärts- 
bewegung der Spindel mehr und mebr am Fihrungsstift aufwärts 
schiebt. Die in Sperrzähne 36 eingreifenden Sperrfedern fixieren den 
Fadenführer entsprechend der Materialaufwicklung auf der Spule. 
Nach erfüllter Vollfüllung der Spindel stöfst der Läufer mit der 
Platte 33 gegen die Zunge 32, wodurch der Abstellarm 31 in eine 


Fig. 159. 2. A.: Spulmaschine für geschlossene Kreusbewicklung konischer Schufsspulen'mit Gegenawirn für Seide, Baumwolle, Wolle, Leinen u. з. w. von J. Schärer- Nufsdaumer 
in Erlenbachi (Kt. Zürich). 


Spulapparaten über den Achsen der Wellen 29 liegen. Die Abstell- 
arme 31 mit den Abstellgewichten 41 erhalten Abstellzungen 32, 
welche das Abheben der Läufer und damit den Stillstand der Apparate 
bewirken. Die von den Spulen 20 abgezogenen Fäden werden über 
die Fadenspannscheiben 27, durch die Fadenteilerösen 38 und durch 
den Fadenführer der Spule zugeführt und darauf befestigt. Man 
bringt, um den Betrieb der Maschine einzuleiten, die Friktionsscheibe 
12 zum Anliegen mit der Scheibe 13, wodurch der Läufer in der 
Pfeilrichtung, Fig. 160, 3, in Umdrehung versetzt wird. Zugleich er- 
folgt durch das Gahnradgetriebe 10 und 14 die Drehung der Kurven- 
scheibe 16, so dafs die Spindel nur den Betrag der Hohe des herzu- 
stellenden Konus (a in Fig. 160, 4) auf- und abbewegt. 

Das Übersetzungsverhältnis der Zahnräder 10 und 14 ist derartig 
gewählt, dafs der Faden in einer geschlossenen Kreuzwicklung aufge- 
spult wird. Durch den um dic Spindel drehenden Läufer bezw. 


schiefe Lage und das Gewicht in eine Kipplage versetzt wird. Letzteres 
dreht beim Umkippen die Kurbelwelle 29, wodurch die Kurbel die 
Friktionsrolle 12 der Büchse 40 von der Triebrolle 13 abhebt und den 
Läufer und die Spindel aufser Tätigkeit setzt. 

Behufs Abnahme der fertigen Spule von der Spindel wird der 
Läufer etwas angehoben, so dals er mit der Spule (Fig. 159 strich- 
punktiert) in eine zum Abziehen bequeme Lage gebracht werden 
kann. 

Die Maschine kann bei einer Umdrehungszahl der Spindeln von 
1200-- 1500 Umdrehungen pro Minute selbst die schwächste Seide 
spulen. Der Faden hat aber keinerlei Reibung, die ihn schwächen 
könnte. Die Maschine ist zum Ein- bis Vierfach-Spulen einzurichten. 
Sogen. Abstellschwingen bewirken das sichere, sofortige Anhalten der 
Spindel bei Fadenbruch. 

Diese Abstellschwingen haben den Vorteil, dafs sie durch die 
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natürliche Umdrehung der Windspule funktionieren, also nicht 
bei allen bisherigen Systemen durch Fadenreibung. 

An Kraft erfordert eine Maschine mit 60 Spindeln ба. 1), PS. 
Die Länge einer solchen Maschine mit 30 Spindeln auf jeder Seite 
beträgt inkl. Antrieb für ein-, zwei- und dreifache Spulung 4,15 m, 
die Breite 25 cm; für eine 50spindlige Maschine mit einfacher Spulung 
sind die entsprechenden Mafse 4,25 bezw. 1 m. Die Spindelentfernung 
ist für ein-, zwei- und dreifache Spulung 120 mm, für einfache 150 mm. 


wie 


Neuerungen an Webschützen. 
(Mit Abbildungen, Fig. 161-163.) 
[Schlufs.] Nachdruck verboten. 

Es wurde oben bemerkt, dafs die sonst vortreffliche selbsttätige 
Einfadelvorrichtung des Northropschiitzens die Schützen schwächt 
und kostspie- 
lig ist. 

Eduard 
Gomes Fer- 
reira in Rio 
de Janeiro 

(Brasilien) 
versucht nun 
nach D. R.-P. 
162745 eine 
Einfädel- 

vorrich- 
tung mit 
einem Füh- 
rungsschlitz 
für den ein- 
zufädelnden 
Faden in einer 
Kappeaus Me- 
tall oder dgl. 
zu schaffen, 
welche in 
einer entspre- 
chenden Aus- 
böhlung des 

Schützens 
liegt und mit 
ihren Seiten- 
wandungen zur Verstärkung der 
Seitenwandungen des Sehützenkörpers 
dient. 

In Fig. 161, Skz. 1—13 ist ein 
solcher Schützen in zwei Ausführungs- 
formen dargestellt. Skz. 1--7 zeigen 
die eine Ausführungsform, und zwar 
geben speziell die Skz. 3--7 das vorn 
in den Schützen eingesetzte Führangs- 
stück für den Faden in der Vorder- 
ansicht, Oberansicht, in Seitenansicht 
und in perspektivischer Darstellung 
wieder. 

Die Skz. 8—13 veranschaulichen 
die zweite Ausfihrungsform. 

Eine nach der Oberfläche g, Skz. 1, 
des Schützens sich öffnende Höhlung e 
erstreckt sich von dem Ende des Ge- 
häuses d der Spule с nach der Spitze 
des vorderen Ende des Schützens hin. 
In diese Höhlung mündet der schräge 
Kanal 2, welcher zu dem Ohr d führt. 
In der Höhlung ist das Metallstück a 
befestigt, welches so gebaut ist, dafs 
es sich mit seiner äufseren Ober- 
fläche 3, 3a, 3b vollkommen den Innen- 
wandungen der Höhlung anschmiegt; 
durch Niete 4 oder auf andere ge- 
eignete Weise wird es im Schiitzen- 
körper festgehalten. 

Die Wand 5 des Stückes a, Skz. 3-:-5, Fig. 161, schliefst die 
Höhlung schräg ab und bildet so eine Wand, vor welcher die Mündung 
2a des Kanales 2 liegt. In der Wand 5 ist eine Öffnung 6 vorge- 
sehen, welche in der Verlängerung der niedergeklappten Spindelachse 
liegt. Die Öffoung 6 ist dafür bestimmt, den Faden о der Spule 
durchzulassen und ihn in der Richtung des Kanals 2 zu halten. Ein 
Schlitz 7, Skz. 6, welcher von dem äufseren oberen Ende der scharfen 
Kante 8 ausgeht, die durch die Aufsenflächen der Wände 3b und 5 
gebildet wird, durchsohneidet die Wand 5 in schräger Richtung und 
endet tangential zur kreisférmigen Öffnung 6. Dieser Schlitz gestattet, 
den Faden o in die Öffnung 6 einzuführen, was mittels der durch eine 
Abrundung 11 der Wand 3b hervorgebrachten Mündungserweiterung 9 
erleichtert wird. К 

Die ап der Seite des Оһгев befindliche Wand der Héhlung 1 wird 
durch einen vertikalen oder leicht geneigten Schlitz 12 geschnitten, 
der von der Oberfläche des Schiitzens zu dem Kanal 2 führt, dessen 
Horizontalebene er in einer Diagonale schneidet, wobei er horizontal 


Fig. 160. 
geschlossene Kreusbewicklung konischer 
Schufsapusen mit Gegenswirn für Seide, 
Baumwolle, Wolle, Leinen u. 8. w. von 

J. Schärer- Nufsbaumer in Erlenbach 

(Kt. Zürich). 


Z. A.: Spulmaschine für 


eine Richtung in gleichem Sinne wie die Wand 5 besitzt, Skz. 2, 
Fig. 161. Der Kanal für das Fadenöhr kann mit einem Auge ver- 
sehen sein. А 

Um den Faden о in die Mündung 6 und den Kanal 2 einzubringen, 
geniigt es, ihn in die Ausmiindung 9 des Schlitzes 7 einzulegen, was 
infolge der Gestalt dieser Ausmiindung und ihrer Lage in dem von 
den Wänden 5 und 3 gebildeten spitzen Winkel leicht von statten 
geht, ihn sodann in den Schlitz 12 niederzudrücken und schliefslich 
in Richtung desselben das vorher seitlich über die Wand des Schützens 
hinausgezogene freie Ende des Fadens hinabzuziehen. 

Bei der in den Skz. 8--13 dargestellten Ausführungsform ist im 
Vorderteil des Schützens ein Stück h aus Metall vorgesehen, das 
mittels Schrauben 20 befestigt ist und einen Kanal 13 besitzt, der von 
dem Ende i4 des Gehäuses b der Spule ausgeht, sich zuerst gegen 
die Spitze des Vorderteiles des Schützens erstreckt, dann ein Knie 
bildet und sich schräg nach hinten erstreckt, wo er schliefslich in dem 
Auge 15 des Schützens mündet. 
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Fig. 163. Fig. 163. 
Fig. 161—163. Z.A.: Neuerungen an Webschützen. 


Der Kanal ist von der Mündung 16 bis zum Ende so gestaltet 
dafs der Spulenfaden sich in normaler Weise abrollen kann und 
oben mit der Oberfläche 17 des Schiitzens durch einen Schlitz 18 ver- 
bunden (Skz. 10). Dieser Schlitz erscheint auf der Oberfläche 17 in der 
Gestalt eines V, dessen Spitze nach dem Vorderteil des Schützens 
gerichtet ist und dessen Schenkel m, n je auf einer Seite der Horizontal- 
projektion der Schützenachse liegen, auf welcher sie sich in v treffen. 
Die Seitenwandungen p des L-Schlitzes 18 sind derartig geneigt, (Skz. 8, 
9 u. 11), dafs sie mit der Oberfläche des Schützens auf die ganze Länge 
des Schenkels m eine scharfe Kante bilden, während der Schlitz längs 
des Schenkels n so verläuft, dafs er an der Seitenwand des Schützens 
senkrecht endigt; es ist also die an der Spitze v noch scharfe Kante 
bei ihrer Ankunft oberhalb des Öhres 15 des Auges nicht mehr spitz- 
winklig, sondern rechtwinklig. Diese Anordnung gestatiet eine be- 
queme Einführung des Fadens. Der Faden wird in den Kanal 13 ge 
führt, indem das abgerollte Ende des von der Spule kommenden 
Fadens in das Ende 19 des Schlitzes 18 eingelegt und dann mit dem 
freien Ende hinabgezogen wird, wobei man dieses freic Ende an der 
scharfen Kante des Schlitzes entlangfübrt. 

Auch Fadenbremsvorrichtungen für Webschitzen 
wurden konstruiert. Hans Spörri in Mistek schlägt eine neue 
Fadenbremsvorrichtung vor, D R.-P. 164110, bei der die bekannte 
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Filz- oder Fallbremsscheibe in ein zylindrisches Fadenführergehäuse 
von unten her zentral über einen als Führuug dienenden Stift ein- 
führbar ist und aus diesem Grunde sich auch leicht auswechseln läfst. 

Der zylindrische Körper a, Fig. 163, Skz. 3—6 ist derart ge- 
staltet, dafs er in den Schützen leicht eingeführt werden kann. 
Sein oberes Ende weist den üblichen Schlitz b auf, in den sich 
der Faden h nach dem Eindringen einer Spule in den Schützen ein- 
legt. Der Faden läuft nach der Einfädelung um den Führungsstift i 
in der aus Skz. 3 u. 4, Fig. 163 ersichtlichen Weise, und auf diesen Stift 
wird die zweokmälsig aus Filz oder Schaffell bestehende Scheibe auf- 
gesteckt, nachdem man vorher die am Boden der Vorrichtung befind- 
liche Platte e nach Lösen der Schraube f zur Seite gedreht bat. 

Um die Bremsscheibe auszuwechseln, braucht man nur die Platte 
e wieder zur Seite zu schieben und kann ohne weiteres die Brems- 
scheibe von dem Stift i abheben und auf diesen eine neue Scheibe 
aufsetzen, worauf man die Platte e wieder in die Verschlufslage bringt. 
Um eine gleichmäfsige Abnutzung der Bremsscheibe zu bewirken, kann 
тап sie von Zeit zu Zeit auf dem Stift i dreben. 

Joseph Henri Gantois inSaint Dié (Vogesen, Frankreich) 
hat eine neue Fadenbremsvorrichtung (D. R.-P. 163829) ge- 
schaffen, welche namentlich den Zweck hat, Warenfehler, die durch 
vorzeitiges Ablaufen des Bobinenfadens oder durch ein Abreifsen des 
Schufsfadens “entstehen, zu vermeiden. Der neue Webschützen, wel- 
cher diesem Übelstand abbelfen soll (Skz. 1 u. 2, Fig. 168), besteht aus 
einer Blattfeder b im Innern des Schiitzens, die ein weiches Polster 
с trägt, welches aus Wolle, Baumwolle, Leinen oder aus Hanf mit 
Wollhaar oder aus einem Schaffell mit Wolle oder dergl. besteht. 
Diese Blattfeder mit dem weichen Polster liegt an der Spule an und 
vermeidet ein Abfallen des Fadens. 

Der Faden der Spule d wird durch das Anliegen an der elastischen 
Fläche hinreichend festgehalten, um nicht abfallen zu können, während 
ein gleichmäfsiges Abspulen erzielbar ist. Anstatt des weichen Reibungs- 
polsters an der Unterseite könnte man solche an den 
beiden Seitenflächen des Schützens anbringen. 

Die Anordnung wird sich keineswegs immer be- 
währen, doch könnte sie für rohe oder gebleichte 
Schufsgarne brauchbar sein. 

Eine neue Schützenspindel von Т. Silinger 
in Nelson (Engl. P. 23415) zeigt Fig. 162. Diese 
ist leicht in den Schützen einzubauen und kann rasch 
so aufgestellt werden, dafs man die Spule schnell 
aufstecken kann. Die Spule hält sehr fest und kann 
bei raschestem Gange des Stuhles nicht abfallen. Die 
Spindel kann auch ohne Schwierigkeit in die beim 
Weben nötige Lage gebracht werden. a ist die Spin- 
del, b der Spindelkopf, c die Spannfeder oder Zungen- 
feder, welche die Spule festhält, d der Drehbolzen, 
e eine flache und e, eine Spiralfeder und f die Feder- 
einlage. Die Spindeleinrichtung ist leicht erklärlich. 


Neuerungen und Patente. 


Fig. 164. Z. A.: й 1 ig. . 165. 
GE dE (Mit Abbildungen, Fig. 164 u. 165.) 


Spindelantrieb fiir Spinnmaschinen von Leon 
Deleu in Roubaix, Frankr. D.R.-P. Nr. 162168. 
(Fig. 164.) Spindelantrieb für Spinnmaschinen, bei 
welchem das Triebrad und 
der Reibkegel zwischen Hül- 
sen angebracht sind, dadurch 
gekennzeichnet, dafs die mit 
entsprechender Ausbohrung 
versehenen Hülsen (f und h) 
sich über geschlitzte Ringe 
(g und k) schieben, die ihrer- 
seits in Nuten (e und d) der 
Spindel Widerlager finden. 

Wicklungsdruckregler 
für Spulmaschine von Si- 
mon Willard Wardwell 
in Providence, V.St. A. 
D.R.-P.Nr.170224. (Fig. 165.) 
Dieser Wicklungsdruckregler 
für Spulmaschinen, bei wel- 
chen die Fadenführung gegen 
die Wickelspindel schwingend 
bewegt wird, ist dadurch ge- 
kennzeichnet, dals der zur 
schwingenden Bewegung der 
Fadenführung (d) dienende 
Rahmen (0) mit einer Zu- 
haltung (e,) verbunden ist, 
deren verjüngter Ausläufer 
(e,) in einer konzentrisch zum 
Schwingungspunkte in einem 
Sektor (h) vorgesehenen Füh- 
rungsnut (g) schleift, derart, dafs eine Rückbewegung des Schwing- 
rahmens durch Reibungswirkung der Zuhaltung (e,) verhindert wird. 


‘Spinamaschinen 
von Leon Deleu in 
Roubaiz (Frankr.). 


Fig. 165. 


Wicklungsdruckregler für Spul- 
maschinen von Simon Willard Wardwell in 
Providence, V. St. A. 


Näh- und Flechtindustrie. 
Wäscherei, Färberei und Appretur. 


Bleichelektrolyser 
von Dr. P. Schoop, G. m. b. H. in Nürnberg. 


(Mit Abbildungen, Fig. 158, 166 u. 167.) 
Nachdruck verboten. 


Das Prinzip deseiektrischen Bleichens ist fast ebensolange 
bekannt wie das der Dynamomaschine. Schon Hermite, der Be- 
gründer des elektrischen Bleichverfahrens, hat eine Auflösung von 
gewöhnlichem Kochsalz der Einwirkung des elektrischen Stromes unter- 
worfen und dadurch eine Bleichflüssigkeit erbalten. 

Die Erzeugung einer Bleichflüssigkeit auf elektrischem Wege ist 
im Prinzip aulserordentlich einfach. Sie erfolgt in der Hauptsache 
in der Weise, dafs man ein Gefäls mit Salzlösung füllt, die bekannt- 
lich an sich keinerlei bleichende Wirkung ausübt, in dieses Gefäls zwei 
Metallbleche einbringt, an deren oberen, aus der Lösung hervortreten- 
den Enden je eine Messingklemme sitzt, und durch die beiden an diesen 
Klemmen festgeschraubten Kupferdrähte, die zu zwei entgegengesetzten 
elektrischen Polen führen, elektrischen Strom leitet. Dieser bringt 
in der Salzlösung Zersetzungen hervor, deren Endresultat die Bleich- 
flüssigkeit ist. Schwierigkeiten bereitet nur die zweckmälsige Kon- 
struktion des Erzeugungsapparates, des sogen. Elektrolysers. Von 
dieser Konstruktion verlangt man, dafs sie einen verhältnismälsig 
niedrigen Preis besitzt, dauerhaft ist, und dafs sie vor allem eine 
tadellose Bleichflüssigkeit liefert. 

Diese Forderungen werden von den Apparaten der Firma Dr. P. 
Schoop, G. m. b. Н. ina Nürnberg in der aus nachstehendem ersicht- 
lichen Weise erfüllt. 

Es sei zunächst eine elektrische Bleichanlage beschrieben, welche 
die genannte Firma für eine bedeutende Bleicherei in Augsburg ge- 
liefert hat. Fig. 166 gibt die schematische Skizze der Anlage, die sich 
seit Jahren in Betrieb befindet. In dem mit Schlammhahn versehenen 
Reservoir (oben rechts) wird die Salzlösung bereitet. Es geschieht 
dies einfach dadurch, dafs ein Sack Salz in Wasser eingehängt wird. 
Die Auflösung des Salzes geht dann selbsttätig im Verlauf von 10- 
12 Stunden vor sich. Durch eine kleine Zentrifugalpumpe wird die 
fertige Salzlösung nach Öffnen des zwischen ihr und dem die Lösung 
enthaltenden Reservoir durch das Kühlrohr gedrückt, worauf sie den 
Elektrolyser passiert, um schliefslich ins Elektrolyserbassin zu gelangen. 
Sobald letzteres nahezu gefüllt ist, wird der Hahn am Salzauflöse- 
Reservoir geschlossen und der Hahn links der Pumpe geöffnet. Infolge- 
dessen fördert nun die Pumpe die ihr aus dem Elektrolyserbassin zu- 
fliefsende Flüssigkeit immer wieder über den Elektrolyser, von dem 
sie stets wieder in das Bassin zurückfliefst. Diese Zirkulation wird 
während der ganzen Betriebszeit (11 Stunden) unterhalten, während 
welcher der von einer Dynamo gelieferte elektrische Strom den Elek- 
trolyser ständig durchfliefst. Am Abend wird die fertige Bleichlauge 
in den Vorratsbehälter abgelassen. 

Darauf kann eine neue Operation ihren Anfang nehmen, zu wel- 
chem Zweck man die Hähne in der zuerst beschriebenen Weise 
schaltet, so dafs das Elektrolyserbassin von neuem mit Salzlösung auf- 
gefüllt wird. 

Eine Abbildung des eigentlichen Elektrolysers zeigt die Fig. 167 
Aus dem links oben gelegenen Gefals fliefst die Salzlösung durch zwei 
regulierbare Hähne zunächst in einen Porzellankasten, den sogen. Ver- 
teiler. Dieser hat lediglich den Zweck, die zu behandelnde Flüssig- 
keit in eine Anzahl gleichstarker Strahlen, die etwa Bleistiftdicke be- 
sitzen, zu teilen. Aus den Ablaufröhren des Verteilers gelangt die 
Salzlösung in die Zersetzerbatterien. In vorliegender Abbildung sind 
fünf solcher Batterien treppenförmig aufgestellt. Die Flüssigkeit fällt 
stufenweise von einer Batterie in die nächste tiefer liegende, bis sie 
in das Elektrolyserbassin gelangt, von wo der Kreislauf von neuem 
beginnt. Der elektrische. Strom wird den Zersetzerbatterien durch 
eine Bronzeleitung, die von Porzellanisolatoren getragen wird, zuge- 
a und auf der hinteren Seite der Anlage in ähnlicher Weise ab- 

eleitet. 

ў Mit diesem Apparat werden bei zwölfstündigem Betrieb aus 2000 1 
zehnprozentiger Salzlösung 20001 Bleichlauge mit 15 pro Mille Chlor- 
gehalt erzeugt, mithin 30 kg Bleichchlor. Dieses ersetzt ungefähr 
100 kg Chlorkalk. Es sind also täglich erforderlich : 200 kg Steinsalz 
und ein elektrischer Strom von 125 Amp. bei 110 Volt, was etwa 20 PSe 
gleichkommt, sowie die zum Antrieb der Pumpe erforderliche Kraft. 

Die elektrische Bleichlauge wird genau so verwendet, wie Chlor- 
kalkwasser, bietet diesem gegenüber aber verschiedene technische 
Vorteile. Ob die Kosten dafür geringer oder höher als die des ent- 
sprechenden Quantums Chlorkalk sind, hängt davon ab, wie sich die 
Preise von Salz und Kraft stellen, die an jedem Ort verschieden sind. 

Der verhältnismäfsig hohe Anschaffungspreis des Elektrolysers 
(ca. 4000 M) ist durch das in ihm verwendete teuere Platinmetall be- 
dingt, das gegeniiber der Verwendung von Graphitkohle zwar den 
Nachteil des über tausendfach höheren Preises besitzt, jenem in seiner 
Wirkung jedoch in mehrfacher Beziehung bedeutend überlegen ist, da, 
wie sich herausgestellt hat, bei Verwendung von Platin die Ausbeute 
an wirksamem Chlor bedeutend grölser ist als bei Kohleplatten. 

Die Abbildung eines elektrischen Bleichapparates des oben er- 
läuterten Systems ist in Fig. 158 gegeben. Diese Miniatur-Anlage, die 
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von obengenannter Firma auf der diesjährigen Nürnberger Gewerbe- 
Ausstellung vorgeführt wurde, ist insofern von besonderem Interesse, 
als sie transportabel eingerichtet ist und ein ausgezeichnetes Objekt 
für Versuche in kleinem Mafsstab bildet. Von den drei Steinzeug- 
wannen dient die links unten stehende zum Auflösen des Steinsalzes 
und die unten rechts befindliche zur Aufnahme der fertigen Bleich- 
lauge. Das auf diesen beiden Wannen liegende obere Steinzeuggefäls 
enthält den eigentlichen Elektrolyser. Der in der Abbildung vorn 
rechts ersichtliche Elektromotor ist mit einer Dynamomaschine ge- 
kuppelt und bildet mit dieser einen Umformer, der die zur Verfügung 


läfst elektrisch gebleichtes sich ebenso leicht verspinnen wie unge- 
bleichtes Band. 

Auch die Grundstoffe der Papierfabrikation, Halbstoff und Zellu- 
lose, werden elektrisch gebleicht, wobei die unangenehme Erscheinung 
des Nächgilbens der gebleichten Stoffe beinahe ganz verschwindet. 
Bei sinngemässer Anpassung an das zu bleichende Material kann 
das elektrische Verfahren allgemein für sämtliche dem Pflanzen- 
reich entstammende Stoffe in Anwendung gebracht werden, während 
es für Wolle und Seide nach den bisherigen Erfahrungen noch nicht 
geeignet erscheint. + 


Anordnung eines Bleich - Electrolysers. Pat.Schoop. 


MÜNCHEN - NYMPHENBURG. 


für 120 Ampere u 100 Volt. 


Vorratsbassin. für Bleichflüssigkeit 


Sa лог eee 


aA = 


еы 


stehende Elektrizität von 
440 Volt Spannung in 
Gleichstrom von 100 Volt 
überführt. Die kleine 
Schalttafel an der Stirn- 
seite der oberen Stein- 
zeugwanne enthält einen 
Strommesser, einen Span- 
nungsmesser und den 
Schalter nebst Siche- 
rungen. Hinter dem Ap- 
parat befindet sich, für 
den Beschauer des Bildes 
nicht sichtbar, eine mit- 
tels Elektromotor an- 
getriebene Zentrifugal- 
pumpe, welche die Stein- 
salzlösung über den Elek- 
trolyser fördert. Zum 
Betrieb dieser kleinen An- 
lage werden 20 kg Stein- 
salz in 2001 Wasser ge- 
löst. Auf die Lösung läfst 
man einen elektrischen 
Strom von 15 Amp. und 
100 Volt 10 Stunden lan; 
einwirken. Nach Verlau! 
dieser Zeit ізі die Salz- 
lösung in eine Bleich- 
lauge mit 15 pro Mille 
Chlorgehalt umgewandelt, 
d. h. es sind 3 kg Bleichchlor gebildet worden. Es ist das eine ebenso 
große Menge Bleichsubstenz, wie in 10 kg Chlorkalk enthalten ist. 

iese Modell-Anlage kann an jedes elektrische Lichtnetz von 100-- 
110 Volt ohne weiteres angeschlossen werden, wobei der Umformer 
entbehrlich wird. 

Elektrische Bleichanlagen empfehlen sich überall da, wo bisher 
sogen. Javelle-Lauge zum Bleichen verwendet wird, da die elektrische 
Bleiche unter ‚geringeren Kosten erfolgt, keinerlei lästige Rückstände 
verursacht und reinlicher ist. Sie ist frei von Kalk, der eine wenig 
willkommene Beigabe der Chlorkalkbleiche ist, und findet deshalb 
immer mehr Verwendung zum Bleichen von Baumwolle in allen Formen, 
als lose Baumwolle, Kardenband, Kops, Kreuzspulen, Garn und Ge- 
weben, Stickereien und Gardinen. Während bekanntlich mit Chlor- 
kalk gebleichtes Kardenband nicht immer angenehm zu verspinnen ist, 


Fig. 166 u. 167. 


Fig. 167. 
Z. A.: Bleichelektrolyser von Dr. P. Schoop, G. m. b. Н. in Nürnberg. 


Ein Hauptvorteil der 
elektrischen Bleiche liegt 
auch in der grofseren 
Sicherheit gegen das bei 
derChlorkalkbleiche wohl- 
bekannte „Verbrennen“ 
der Ware. Eine weitere 
Annehmlichkeit besteht 
darin, dafs elektrisch ge- 
bleichte Ware einen wei- 
cheren Griff zeigt und 
z. B. feine Garne und 
Gardinenstoffe leichter 
Appretur annehmen. 

Da im übrigen die 
Vorrichtungen zum Blei- 
chen selbst in keiner 
Weise durch die Einfüh- 
rung der elektrischen 
Bleichflüssigkeit tangiert 
werden, vielmehr ganz 
dieselben bleiben, braucht 
ein ergang zur elek- 
trischen Bleiche nicht die 
geringste Betriebsstörung 
mit sich zu bringen. 


Hervorbringung von 
Farbenwechsel auf Ge 
weben. Auf Geweben kann 
man bekanntlich durch Aufdrucken von Linien in einer von der Farbe 
des Gewebes abstechenden Farbe Farbenwechsel hervorbringen, wie 
dies früher nur durch Verweben verschieden gefärbter feiner Garne erzielt 
werden konnte; die Wirkung ist umso besser, je grölser die Feinheit und 
die Dichte der Linien ist. Um nun ein Aufdrucken von Linien gröfster 
Feinheit und Dichte zu ermöglichen, werden nach einer durch D. К.Р. 
153033 geschützten Erfindung von Dr. Edwin Brandenberger in 
Remiremont (Frankr.) Fettfarben zum Aufdrucken der Linien ver- 
wendet. Bei der Verwendung der gebräuchlichen Wasserfarben fliefsen 
die aufgedrucken Linien ineinander über, oder es mufs die Druckfarbe zu 
stark verdickt werden. Da der Druck um so gröfser sein mufs, je feinere 
Linien aufgedruckt werden sollen, so wird zur Ausführung des Verfahrens 
zweckmälsig anstatt einer gewöhnlichen Druckmaschine eine Gaufrier- 
maschine verwandt, welche bekanntlich einen gröfsern Druck erzielen lälst. 
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Papierindustrie und graphische Gewerbe. 
„Fiberloid“-Werk 


der Fiberloid Company in Springfield. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 10.) 


: Nachdruck verboten. 

Eine in ihrer Art sehr beachtenswerte Anlage stellt die von der 
Fiberloid Company zu Anfang des Jahres 1905 in Springfield, 
Mass. in Betrieb genommene Fabrik zur Herstellung von sogen. 
Fiberloid und Fiberloidwaren dar. 

Fiberloid ist anscheinend, nach der Beschreibung des Werkes im 
„engineering Record“ zu urteilen, ein Stoff, der sich mit dem 
„Celluloid“ hinsichtlich des Aussehens, der Verarbeitungsmöglichkeit 
und nicht zum letzten auch der Feuergefährlichkeit deckt. Mit 
der letzteren wird die Tatsache begründet, dafs in dem Werke das 
Dezentralisationsverfabren bis ins Kleinste durchgeführt ist. Die Her- 
stellung und Aufbereitung des Rohstoffes sowie dessen Verarbeitung 
zu Haushaltungs- und Luxusgegenständen der verschiedensten Art 
sowie zu Tafeln u. s. w. erfolgt in streng von einander geschiedenen 
Zyklen. Jedes der zwanzig Fabriksgebäude dient einem anderen 
Werk, und keines hängt mit dem benachbarten so zusammen, dafs 
das unmittelbare Uberspringen eines ausgebrochenen Schadenfeuers 
möglich wäre. Es ist im Gegenteil anzunehmen, dafs gröfsere Schaden- 
feuer überhaupt nicht auftreten können, da alle Gebäude möglichst 
feuersicher angelegt und mit den vollkommensten Sicherheitsvor- 
kehrungen versehen sind. Automatische Feuerlöscheinrichtungen, 
Hydranten u. s. w. und vor allem Wasser sind in ausreichender Menge 
vorhanden. Daneben dient Dampf und warme Luft als Heizungsmittel, 
und der elektrische Strom wird zur Beleuchtung sowie zum Antrieb 
der Arbeitsmaschinen verwandt. 

Da für das ganze Werk nur eine Kraftzentrale vorgesehen ist, 
so wurden alle Hauptrohrleitungen und die elektrischen Kabel in 
einem 800’ langen, befahrbaren Rohrtunnel 7 untergebracht. Dieser 
zieht sich von der Kraftstation U V an der einen Endwand der 
Gebäude R, P, ML und IH entlang und endet am Gebäude B. 

Aus dem Lageplane Fig. 1, Tafel 10 erkennt man, dafs alle nicht 
zusammengehörigen Gebäude mindestens 35’ von den benachbarten 
Bauten entfernt sind und dafs die Kraftstation U, V mit dem Kohlen- 
lager V, am rechten Ende der: Anlage- errichtet ist. Aus feuer- 
polizeilichen Gründen ist zwischen ibr und den nächsten Bauten R, Q 
sogar ein Abstand von über 100’ belassen. Weiter ist die Ver- 
teilung der Gebäude derart erfolgt, dafs alle diejenigen, in denen 
Rauch und Rufe etwa schädigend auf die Fabrikate einwirken könnten, 
so weit als möglich vom Schornstein des Werkes entfernt angelegt 
wurden. Dies sind die Werkstätte für Fabrikationsneuheiten D, die 
Packerei eto. С, Poliererei B, und die Trockenhäuser G G, G,, sowie 
die feuer- und diebessicheren Schuppen F F, Е,. Umgekehrt aber 
verlegte man die Gebäude, in denen mit aus dem Fabrikationsprozels 
herrihrenden Gerüchen und Dämpfen zu rechnen ist, in die Nähe 
der Kraftstation, nämlich die Beizerei P, das „Alkohol“- Gebäude R, 
das Gebäude Q für Baden der Rohstoffe und das Pyroxylintrocken- 
haus S nebst dem Laboratorium T. Ganz isoliert liegt das Abfallager 
E, während im Zentrum des Komplexes sich das Walzwerk L, die 
Mischerei М, Maschinenwerkstätte N und die Werkstatt H befinden. 
Das Geschäftsgebäude ist als selbständiger Bau bei A errichtet. 

Der gröfseren Sicherheit halber wurde sogar der Schornstein 
der Kraftstation einige Fuls höher gebaut als für dortige Verhältnisse 
tatsächlich erforderlich ist. Ebenso verband man, um das Hineintragen 
von Staub und Schmutz in die Gebäude zu vermeiden, die einzelnen 
Bauten durch Plattformen von insgesamt 2500’ Länge, die etwa 3 
bis A über dem Erdboden angelegt sind. 

Elf der Gebäude sind nur ein Geschols hoch, sieben haben zwei 
Geschosse und zwei vier Geschosse. Alle aber ruhen auf Betonsockeln, 
und die meisten sind unterkellert: Die Kraftstation U V, das Saure- 
haus (die Beizerei) P, die Mischerei m, das Walzwerk L, das Gebäude 
H, die Polirerei B, die Packerei C und das Gebäude D sind mit 
Mauern von 12” Dicke, unterbrochen von 16” Pilastern, ausgeführt; 
ihre flachen Dächer besitzen in der Hauptsache Holzzementbelag, nur 
in der Kraftstation, im Säurehaus und im Gebäude H sind Eisenbeton- 
Konstruktionen zur Anwendung gekommen. 

` Die Fundierung gestaltete sich nur für den Schornstein schwierig, 
weil dieser auf einer zugefüllten Erdmulde zu stehen kommen mulste. 
Hier war es erforderlich, са. 20’ tief auszuschachten, um eine feste 
Unterlage für die 34’ im Durchmesser haltende Basis des Schornsteins 
zu erhalten. 

Als Mörtel benutzte man für die Mauern, soweit sie sich über 
Terrain befinden, ein Gemenge aus Kalk und Rosendalezement, wäh- 
rend für die Fundamente und die ersten zehn Schichten der Sockel 
Zementmörtel, gemischt im Verhältnis 1:4, zur Anwendung kam. 
Der Sand für den Mörtel wurde ebenso wie der für den Beton er- 
forderliche Kies und Kleinschlag der Baustelle selbst entnommen. 

In der Beizerei wurden sämtliche Träger und Säulen durch 
Umkleidung mit Beton gegen die Einwirkung der Säuredämpfe geschützt. 

Das Tageslicht tritt durch grofse Fenster in den Umfassungs- 
wänden in die Gebäude ein, daneben aber sind an einzelnen Bauten 
noch Sheds mit Verglasung vorgesehen, so 2. В. an den Bauten L 
und H. Die Fenster in den Umfassungswänden ‚sind stets in drei 
Abschnitte сопе: ein unteres Schiebefenster, ein festes Mittelfenster 
und ein oberes Klappfenster. Die Fenster im Gebäude $ sind doppelt 


verglast, um die Temperatur im Raume möglichet gleichmäfsig halten 
zu können. Die beiden Trockenhäuser G G, besitzen Doppelfenster 
mit galvanisierten Metallrahmen; auch sind bei ihnen, wie bei allen 
anderen, Fabrikezwecken dienenden Gebäuden die Scheiben der Fenster 
in undarchsichtigem, aber lichtdurchlässigem geripptem Glas hergestellt. 

Wo sich eine Unterteilung der Gebäude durch Zwischenwände 
erforderlich machte, hat man diese Wände in Ziegeln erstellt und 
für die Türen hölzerne Doppeltüren mit starkem Blechbelag zur 
Verwendung gebracht. Alle diese Türen schliefsen sich automatisch. 
Die drei feuersicheren Schuppen F F, F,, welche der Lagerung von 
Rohstoffen dienen, haben nicht nur Ziegelwände und Granolithflure, 
sondern auch Granolithdäpher von 3” Dicke und versteift durch 
Metalleinlagen erhalten. 

An jedes der viergeschossigen Trockenhiuser G G, ist ein Elevator- 
turm von D quadratischer Seitenlänge innen angebaut worden. In 
diesem Turme ist ein von der Springfield Elevator Co. ge- 
lieferter hydraulischer Aufzug untergebracht. Ferner sind aufsen an 
den Umfassungwänden jedes Trockenhauses, auf derselben Seite wie der 
Aufzug und auf der diesem entgegengesetzten, je drei Luftschächte 
emporgefihrt; diese haben Mauern von 14” "іске mit 2”-Lufträumen 
und sind im lichten 20” breit, gemessen in der Richtung der Längs- 
achse des Hauses. In der anderen Richtung verjüngt sich ihr Quer- 
schnitt von 32 auf 24, 16 und zuletzt 8”. In jeder Etage ist ein 
Einlafs vorhanden, der durch einen Schieber verschlossen werden kann. 

Der Schornstein der Kesselanlage hat 167’ Höhe, gemessen 
von der 2’ unter dem Niveau des Kesselhauses belegenen Fundament- 
Oberkante ab. Sein Mantel ist in den unteren 37’ Höhe 20” dick, in 
den folgenden 60’ 16” und im Rest 12”. Der Durchmesser stellt 
sich auf 15’ 8” am Boden und auf 10’ am Kopfe. Letzterer hat 10! 
Höhe und erweitert sich nach oben im Durchmesser um etwa 10”. 
Der innere Durchmesser des Svhornsteins ist zu 6’ 4” angegeben. 
Der Kern hat in den ersten 68’ seiner Höhe 12” dicke Wände und 
in den letzten 861/,' 8”. An seinem Umfange sind vier, bis nahe an 
den Mantel heranreichende radiale Rippen vorgesehen. Die Mündung 
für den Fuchs ist 4’ breit und 6’ 8” hoch. 

Neben dem Schornstein und an das Kesselhaus grenzend liegt 
der Kohlenbunker Ү,, auf dessen flachem Dache ein Eisenbahngeleise 
verlegt ist, damit die Kohlenwagen direkt auf den Bunker fahren 
können. Da sich das Geleise nur in Kurvenform an das Kessel- 
haus heranführen liefs, hat man auch für den Bunker eine ähnliche 
Form (vgl. Fig. 5 und 6) gewählt. Der Bunker falst 1000 Tons 
und besitzt Umfassungswände (vgl. Fig. 2 und 3) von 16” Stärke. 
Nur die dem Eisenbahndamme zugekehrte Giebelseite des Bunkers ist 
stärker und in Beton ausgeführt, da sie als Widerlager zu dienen 
hat (vgl. Fig. 2, Tafel 10). Am Ende des Geleises q ist der Prellbook 
n angeordnet, und innerhalb des Bunkers wurde das Geleise durch 
18” hohe I-Träger abgefangen, die selbst durch Säulen gestützt 
werden. Im übrigen ist das ganze Tragsystem in seiner Disposition 
aus Fig. 2 und 3 genügend genau zu ersehen. Die Kohle wird durch 
Luken, deren Deckel stark verglast sind, in den Bunker abgeworfen. 

Das Geschäftsgebäude A, Fig. 1 stellt sich als einstöckiger, 
in dunkelroten Ziegelo erstellter Rohbau dar, mit Gesimsen aus 
grauem Granit. Seine Fenster haben halbrunde Bögen als oberen 
Abschlafs und im Souterrain ist die Heizungs- und Ventilationsanlage 
untergebracht, daneben verblieben noch Lagerkeller. 

Im Kesselhause V befinden sich fünf Feuerrohrkessel von Edward 
Kendall & Sons in Cambridgeport, deren jeder imstande 
ist, den Dampf für 140 PS zu erzeugen. Daneben ist Raum für 
zwei weitere solche Kessel und für zwei Hochdruckwasserrohrkessel 
vorhanden. Der in den Kesseln erzeugte Dampf wird in der Haupt- 
sache zum Heizen von Öfen und Trocknen sowie zur Beheizung der 
Gebäude benutzt. Ein Teil dient zum Treiben der Maschine für den 
Ammoniakkondensator, der Gebläsemaschinen der Heizungsanlage 
und der Dampfpumpen. Mit Rücksicht auf die Betriebsdrücke in 
den Verbrauchsanlagen wird Dampf von 125 und 80 Pfd. per D” 
erzeugt resp. abgegeben. Mit Ausnahme des für das Maschinenhaus 
bestimmten Dampfes wird dieser durch ein 6” Hoch- und ein 8” 
Niederdruckrohr im Tunnel 7 fortgeleitet. Das Kondensat aus dem 
Dampfe kehrt durch ein 4” Rohr im Tunnel 7 wieder nach dem 
Kesselhausc V zurück. Jedes Dampfrohr ist in der geraden Partie 
des Tunnels nahe dessen Mittelachse verankert (vgl. Fig. 7) und mit 
Manningschen Expansionsverbindungen ausgerüstet. Die Frisch- 
dampfrohre sind ummantelt. 

Der Auspuffdampf der Gebläsemaschinen wird darch die Spiralen 
der Heizkörper geschickt und deren Kondensationsprodukte in Bundy- 
sche Kondenstöpfe geleitet. Im Kesselhause V ist ein Lockescher 
selbsttätiger Gasregler untergebracht, welcher den Abflufs der Gase 
aus den Kesselfeuerungen nach dem Schornsteine regelt. 

Der Robrtunnel, dessen Querschnitt Fig. 7 gibt, ist mit zehn 
Luftschächten aus Beton versehen, von denen jeder 2 >< Bi Quer- 
schnitt besitzt und ungefähr 3’ über Terrain hinausragt. In die 
Deckel der Schächte sind halbprismatische Gläser eingesetzt; ebenso 
ist neben jedem Schachte eia Ventilationsrohr über Terrain empor- 
geführt. Der Kanalboden ist nach der Mitte zu etwas vertieft und 
2" diek in Beton ausgeführt. Die Wände und das Gewölbe des 
Kanales dagegen erhielten einen doppelten Asphaltanstrich. 

Im Tunnel liegt auch ein 114” Rohr, welches den hydraulischen 
Pressen im Walzwerk das Wasser unter einem Drucke von 3000 Pfd. 
per Q” zuführt. Rechts in der Ecke, bedeckt von einer starken 
Betonschicht ist, noch ein Akronsches Sielrohr geführt, welches die 
Abwässer einiger Gebäude ableitet. 
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Im Vorbaue des Maschinenhauses U, Fig. 5 steht bei a eine für 
eine Stundenleistung von 1000 Gallonen berechuete Under writersche 
Feuerléschpumpe, deren Strang 1 von 8” Weite nach den Hydranten 

eht, während ihr ein 12” Strang 2 Wasser aus dem Flusse zuführt. 
er Strang 3 neben dem 2 geht zur Kesselspeisepumpe d. Die Rohre 
h, b, führen von dieser б Speisewasser nach den Kesseln h im 
Raume V. Bei o stehen die Pumpen für die hydraulischen Pressen 
und bei b die zugehörigen Akkumulatoren. Das 8” Rohr 4 führt 
gefiltertes Wasser zu, während das 4” Rohr m Dampf nach der 
Feuerlöschpumpe a leitet. Im Raume U sollen später bei e drei 
Dampfturbinen mit elektrischen Generatoren auf ihren Achsen aufgestellt 
werden. Ein Rohr i leitet den Abdampf aus den Pumpen aus dem 
Maschinenhause ab; unter ibm hat man sich das 8” weite, von der 
städtischen Wasserleitung nach den Pumpen d abgezweigte Saugrohr 
zu denken. Bei g befinden sich die Transformatoren fir 575 und 
50 KW und bei f eine Pumpe. Das 6” Dampfrohr, welches von dem 
12” Hauptdampfrohre h, abgezweigt ist, führt die Bezeichnung 1. 

Die Fiberloid Company ist, wie aus vorstehendem hervorgeht, in 
der angenehmen Lage, zwei voneinander unabhängige Wasserquellen 
za besitzen. Unmittelbar vor den Toren des Werkes läuft ein 30” 
weiter Hauptstrang der städtischen Wasserleitung vorüber und auf der 
anderen Seite der Fabrik ist der Flufslauf. Von dem städtischen 
Hauptrohre ist ein 8” weites Rohr (i) abgezweigt und nicht nur an 
die Kesselspeisepumpen d, sondern auch an das Drucksystem der 
Feuerspritzpumpe sowie an die Trinkwasserrohre angeschlossen. 

Das Feuerlöschrohrnetz umfafst in jedem Gebäude einen 8” Ver- 
teilungestrang und aufserdem ein um das ganze Werk herumverlegtes 
Rohr 10 von 10” lichter Weite. Dieses versorgt zwölf Doppelhydranten, 
über deren jedem ein kleines Holzhäuschen für je drei 50’ lange, 2°/,” 
dicke Hanfschläuche mit 11” Mundstücken erbaut ist. 

Von dem 10” Hauptstrange sind Zweigrohre in die einzeluen 
Gebäude geführt, welche die dort vorhandenen Sprinklers versorgen. 
Von diesem sind die in den feuerfesten Bauten F F, F, und in der 
Abfallniederlage E nach dem Trockentypus ausgeführt, alle anderen 
sind selbsttatige. Die „trockenen“ Sprinklers sind einfache Brausen, 
welche, da sie an leeren Rohren hängen, nicht eher in Tätigkeit treten 
können, als bis von Hand Wasser in die betr. Rohre eingelassen ist. 
Bei den selbsttätigen Sprinklers dagegen ist das Rohrsystem dauernd 
mit Wasser gefüllt. Jedem Sprinklersystem ist eine selbsttätige 
Alarmglocke sowie ein mechanisch betätigter Gong zugesellt, welche 
den jeweiligen Ort des Feuers anzeigen. Daneben besteht eine Ver- 
bindung dieses Alarmsystems mit dem der Stadt, so dafs auch deren 
Léschmannschaften sofort mit alarmiert werden. 

Für alle Fabrikationszwecke wird Flufewasser verwandt, das man 
dem Flusse an zwei Stellen entnimmt. Von der Entnahmestelle W 
führen ein 12” Saugrohr von 95' Länge in die Underwritersche 
Feuerlöschpumpe von 1000 Gall. Leistung und ein 4” Rohr zur 
Deaneschen Kesselspeisepumpe d, Fig. 5. Das für den allgemeinen 
Gebrauch bestimmte Wasser wird zunächst gefiltert; man saugt es 
bei X an und leitet es durch ein Rohr у von 8” Weite und 99’ Länge 
nach einem mechanischen Filter p von 600000 Gall. Kapazität, welches 
direkt in das Maschinenhaus N eingebaut (vgl. Fig. 10) ist. Das Filter 
besteht aus drei Abteilen p, von denen jedes 9X 101,’ innere Fläche 


hat. Neben ihm hat ein Absetzbassin v von 9X 29! Fläche Platz ge- 
funden. Unterhalb der Filter steht ein Reservoir für gereinigtes 
Wasser. Eine Zentrifugalpumpe q der Lawrence Machine Com- 


pany mit 6” weitem Verteilungsrohre saugt das Wasser aus dem 
Flufsrohre an und befördert es in das Absetzbassin v. Eine zweite 
Pumpe q, von derselben Bauart und Leistung entnimmt das gefilterte 
Wasser dem Reinwasserbassin und drückt es in das Verteilungsrohr- 
system. Beide Pumpen werden von dem Motor der Maschinenwerk- 
statt N durch Riemen angetrieben. Als Coagulationsmittel dienen 
Alaun und Soda, die in den Gefälsen r, r,, +, t,, verarbeitet werden. 

Sehr wichtig bei der Herstellung von Fiberloid ist die Kühlung 
der Maschinen und teilweise fertigen Produkte. So z. B. macht sich eine 
Kühlung in dem Walzwerk, der Poliererei etc. nötig; sie wird durch 
eine Ammoniak-Kühlmaschine уоп 20 t Leistung bewirkt. Die Kühl- 
maschine umfalst eine einzylindrige Dampfmaschine von 12 >< 24” und 
einen doppeltwirkenden liegenden Ammoniakkompressor von 9 X 18”; 
sie wurde von der De La Vergne Refrigerating Machine 
Company in New-York geliefert, der gleichzeitig auch die An- 
fertigung der Ammoniakrohrleitungen sowie der Kühlwassertanks und 
Luftkühler im Kellergeschofs des Gebäudes H aufgegeben war. Die 
Ammoniakleitungen haben die ungewöhnliche Lange von 680'e und 
liegen zum groten Teil in dem Tunnel. Der Rohrstrang für flüssiges 
Ammoniak hat 1” Durchmesser, der für Ammoniakdampf 2”. Letz- 
terer ist mit einem Isoliermittel umkleidet. 

An dem südlichen Ende ist an das Gebäude Hein KühlraumI 
angeschlossen von 20’ Tiefe, in dem eine Temperatur von ca. 32 F 
gehalten wird. Die dort unmittelbar unter der Decke untergebrachten 
2” Ammoniakspiralen repräsentieren eine Länge von 1140'e. Die 
einzelnen Spiralen liegen in der Vertikalen, gemessen 8”, und die 
einzelnen Glieder der Spiralen unter sich sind 15” voneinander ent- 
fernt. Der betr. Raum hat 10’ Höhe und enthält bis an die Decke 
hinauf Gestelle, auf denen die Roh-Fiberloidkuchen plaziert werden 
können, um innerhalb 24 Stunden von 60 auf 32° F abgekühlt zu 
werden. Der Raum an sich ist naturgemäfs allseitig isoliert und wird 
von Osten aus von einem 5’ 4” weiten Vorraume und von Nordwesten 
aus durch einen kleinen quadratischen Windfang betreten. Letzterer 
stellt die Kommunikation mit dem Maschinenraume des Hauses H her. 
Alle nicht durch Türen unterbrochenen Wandpartien haben 2” Luft- 


räume; auch sind sie innen mit zwei 7j” genuteten und gefederten 
Bohlenlagen bekleidet, zwischen die man noch extra Papier eingelegt 
hat. Zwei ähnliche Lagen liefern im Verein mit der Balkenlage eine 
dreifach isolierte Decke. 

Von den im Souterrain des Gebäudes H aufgestellten Bassins für 
Wasser hat das eine 14’ Länge, 7’ Breite und 6’ Höhe, das andere 
14’ Länge, 12’ Breite und 6’ Höhe. Beide Bassins sind so miteinander 
verbunden, dafs sie als ein Behälter angesehen werden können; sie 
liefern kaltes Wasser für 13 Kühlmäntel in der Poliererei B, 16 im 
Walzwerk L und 16 in dem Gebäude für Fiberloid-Neuheiten D. 

In beiden Tanks wird das Wasser durch Spiralen niedergeküblt, 
über die man es in dünnem Schleier hinwegflielsen läfst. Eine nahe 
dem Turme situierte Pumpe treibt das gekühlte Wasser in die Leitungen 
nach den Kühlmänteln. Ча das von der Pampe nach den Verteilungs- 
leitungen fübrende Haupt-Druckrohr wurde ein Standrohr, bestebend 
aus einer 6” weiten und 24’ hohen Schmiedevisenréhre, eingebaut. 
Unmittelbar hinter der Pumpe ist in deren Druckrohr ein Beipals ein- 
geschaltet, welcher Druckstrang und Rückleitung verbindet, so dafs 
alles etwa überschüssig in den Druckstrang geförderte Wasser, ohne 
in die Mäntel einzutreten, sofort in das Rücklaufrohr abfliefst. Brüche 
können demnach im System nicht eintreten. Ein Druckregler im 
Beipals und ein Rückschlagventil im Druckrohr verhindern den Druck- 
abfall bei geöffnetem Beipafs. Durch diese Anordnung erhält man 
die Möglichkeit, das Kühlwasser auch dann über die Kühlspiralen 
zirkulieren zu lassen, wenn die Verbrauchsstellen für solches, nämlich 
die Kühlmäntel der Arbeitsmaschinen, ausgeschaltet sind. 

Um in dem Gebäude H die Temperatur dauernd auf derselben 
Höhe zu halten, hat man im Souterrain einen Bunker aufgestellt, in 
den Ammoniakspiralen eingebaut sind. Am einen Ende des Bunkers 
ist ein 60” Sturtevantscher Ventilator, am anderen ein Heizkörper 
angeschlossen. Die Luft wird durch Kanäle aus Ziegeln und galvani- 
siertem Eisenblech nach deu verschiedenen Gebäudeteilen geleitet und 
durch den Ventilator in dauernder Bewegung gehalten. Der temperierte 
Raum umfalst 63200 chfufs. 

Drei oder vier der Gebäude bedurften besonderer Vorkehrungen, 
um Rauch und Gase zu entfernen und dafür frische Luft einzuführen. 1а 
zwei andereu Gebäuden waren besondere Warmeapparate aufzustellen. 

Im Walzwerksgebäude beispielsweise wird frische Luft durch ein 
Fenster im Souterrain der Ostseite angesaugt und durch einen Beton- 
kanal einem Ventilatorraume von 13>< 23’ im Zentrum des Gebäudes 
zugeführt. Nachdem die Luft durch Passieren eines Tuchfilters ge- 
reinigt ist, wird sie durch niedrig gespannten Dampf erwärmt. Darnach 
treibt sie ein fünffülsiger Ventilator in einen Betonkanal im Souterrain 
von 3X2!” Querschnitt und in diesem bewegt sie sich bis zur west- 
lichen Endmauer. Dort teilt sich der Kanal in Zweige, welche der 
Mauer folgen. Der Warmluftkanal speist vier gemauerte Kanäle an der 
Aulsenseite der Mauer sowie einen innen angelegten Ringkanal. Durch 
14% 14” Offaungen, 8' über dem Flur tritt die Luft in die Räume ein. 

In Abwechslung mit den vier Warmluftkanälen sind vier Abluftkanäle 
angelegt, durch welche die ausgenutzte Luft ins Freie entweichen kann. 

Staub und Rauch resp. Dunst werden unmittelbar an den Walzen der 
Walzwerke durch dort angeordnete Trompeten aufgesaugt und Rohren 
zugeführt, welche an einen unterhalb des Hauptflurs vorgesehenen Rohr- 
strang angeschlossen sind. Es sind zwei Systeme solcher Absaugleitungen 
vorhanden, eines an der Westseite und eines an der Ostseite; ersteres 
ist das längere. Jedes System wird durch einen 70” im Souterrain auf- 

estellten Exhaustor bedient. Dieser hat eine 23” Saug- und eine 26” 
rucköffnung und wird durch Riemen von einem Motor angetrieben. 

Die übrigen Gebäude des Werkes werden durch zwei Satz Heizungs- 
anlagen erwärmt und ventiliert, von denen der eine in der Beizerei D 
und der andere in der Packerei C aufgestellt ist. Wie im Walzwerks- 
gebäude wird die frische Luft von aulsen angesaugt, gefiltert, durch 
niedrig gespanaten Dampf gewärmt und dann in unterirdischen Kanälen 
den verschiedenen Gebäuden zugeführt. Vertikale, in oder an die 
Wände angebaute Kanäle leiten die warme Luft nach den verschiedenen 
Räumen; sie betritt diese durch Öffnungen, welche mit Regulier- 
schiebern oder Jalousien versehen sind. Ventilatoren befördern die 
Zirkulation der Luft; sie sind im Souterrain aufgestellt und unmittel- 
bar mit den sie treibenden Maschinen gekuppelt. 

In den beiden Trockenhäusern befinden sich besondere Apparate 
zum Trocknen der Fiberloidtafeln. Ebenso ist im Geschaftsgebaude eine 
mitVentilator arbeitende Heizungs- und Lüftungsanlage vorgesehen. Diese 
ist so eingestellt, dals in der Stunde etwa ein sechsmaliger Luftwechsel 
statthat. Unter dem Hauptflur liegt ein doppeltes System von Rohren, 
von denen der eine Satz warme, der andere nur tempcrierte Luft führt. 

Die kalte Luft wird durch ein Fenster im Souterrain angesaugt, 
gefiltert und dann gewärmt. Aus dem Bureau kehrt die abgekühlte Luft 
durch ein besondercs Register von 98 >< 32” Querschnitt wieder zum 
Ventilator zurück. Ein Thermostat regelt die Temperatur. Auch dieser 
wurde gleich den sämtlichen anderen Einrichtungen für die Zentral- 
heizungen von der В. F. Sturtevant Company in Boston geliefert. 

Die kleineren Gebäude haben Heizung durch Einzelofen in Ver- 
bindung mit Ventilation. ч 

Von den bisher nicht erwähnten Figuren der Tafel gibt Fig. 8 ein 
Detail der Filteranlage Fig. 10. Es zeigt den rings um die Betten 
laufenden Sammelkanal w mit dem sogen. Sandfang. Bei v wurden 
zur Abdichtung Drahtseile eingelegt und dann mit Zement verschmiert. 
Die Skz. 9, 11 u. 12 zeigen Schnitte und Details eines ganz in Beton- 
eisen ausgeführten, teils als Geschofs-, teils als Parterrebau gedachten 
Fabriksgebäudes, an dem die für derartige Bauten geeignete Decken- 
und Balkenausführung dargestellt werden soll. 
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Präzisions-Kreuzspulmaschine 
von Rudolph Voigt, Maschinenfabrik in Chemnitz. 
(Mit Abbildung, Fig. 168.) 


Die durch Fig. 168 wiedergegebene Maschine ist bestimmt, Garne 
und Zwirne aus Baumwolle, Seide, Leinen u. в. w. auf Kreuz- 
spulen mit dichter Windung zu spulen. Bei diesen Kreuz- 
spulen wird der Faden so aufgewickelt, dafs in jeder Lage die ein- 
zelnen Windungen parallel und dicht nebeneinander liegen, so dafs 
auf der Umfläche eine bestimmte Musterung entsteht. Derartige Spulen 
ersetzen die verhältnismälsig teueren Holzspulen durch billige Papier- 


Es ist ersichtlich, dafs durch die gegenseitige Unabhängigkeit 
der einzelnen Spulköpfe die Leistung gesteigert erscheint gegenüber 
denjenigen Systemen, bei denen sämtliche Spindeln miteinander ar- 
beiten müssen, da beim Abziehen der fertigen Spulen oder bei Faden- 
bruch immer nur der betr. Spulkopf und nicht die ganze Maschine 
zum Stillstand kommt. Jeder Spulkopf ist mit selbsttätigen Abstell- 
vorrichtungen versehen, welche sowohl bei Fadenbruch als auch bei 
Spulenfüllung den Stillstand herbeiführen. Diese letztere wirkt so 
sicher, dafs man meistens auf besondere Zähluhren verzichten kann. 

Die Einstellung für die Fadenstärke erfolgt durch einfache Drehung 
eines Handradcbens. 

Jeder Spulkopf kann Spulen von verschiedenem Hub erzeugen; 
für jeden Hub ist jedoch ein. besonderes Exzenter nötig. 

Die Spulspindel ist auswechselbar und kann für jede gewünschte 
Hülsenweite hergestellt werden. Sie besitzt eine Vorrichtung zum 
| sicheren Festhalten der Hülse, welche so eingestellt werden kann, dafs 
auch bei Differenzen in der Hülsenlänge stets genau auf Jie Mitte der 


Fig. 168. 


hülsen oder auch Papierstreifen; ihr Bruttogewicht ist gering und 
der Raumbedarf klein, daher wird an Verpackung, Fracht und Zoll 
gespart. Auch laufen die Spulen leicht von der Seite oder über Kopf 
ab und ihr Aussehen ist ein gefälliges. 

Die Geschwindigkeit der Spindeln der von Rudolph Voigt in 
Chemnitz konstruierten Maschine läfst sich, ohne dafs die Maschine 
übermäfsig beansprucht wird, bis auf 3000 Touren per Minute steigern. 
Es ist dies dadurch ermöglicht, dafs das Gewicht des hin- und her- 
gehenden Fadenführers auf das geringstmögliche Mafs beschränkt ist 
und dafs der Fadenführer mit dem antreibenden Exzenter in einem 
dicht abgeschlossenen Gehäuse, vor Staub geschützt, untergebracht ist, 
in welchem das Exzenter zwecks ausgiebiger Schmierung in Öl läuft. 
Durch eine patentierte, selbsttätige Steuerung wird erreicht, dafs die 
Spule in allen Schichten gleichmäfsig dicht gewickelt wird. Eine 
dauernd gute Leistung wird durch Nachstellbarkeit aller derjenigen 
Teile erzielt, deren dichter Gang Einflufs auf die Windung hat. Das 
Exzenter ist z. B. nicht, wie bei anderen Ausführungen, mit einer Nute 
versehen, in der eine einzige Rolle läuft, die sich bei Abnutzung nicht 
nachstellen läfst, sondern es. hat zwei seitliche Bahnen, an welchen 
zwei durch Schraube nachstellbare Stahlrollen laufen. Weiter werden 
die Maschinen als einzelne Spulköpfe ausgeführt, die auf einem ge- 
meinsamen Gestell montiert werden. Jeder Spulkopf ist eine 
ele Maschine, die unabhängig von den anderen ar- 
beitet , so dals auf jeder Spindel verschiedene Garnstärken mit ver- 
schiedenem Hub gespult werden können. 


Präsisions-Kreusspulmaschine von Rudolph Voigt, Maschinenfabrik in Chemnitz. 


Hülse gespult wird. Das Aufziehen der Hülse und Abstreifen der fer- 
tigen Spule geschieht durch Bewegung eines Handhebels, ohne dafs 
die Spule selbst angefafst zu werden braucht. 

Die Maschinengestelle werden in verschiedener Linse zur Auf- 
nahme einer beliebigen Zahl von Spulköpfen geliefert. Der Antrieb 
der einzelnen Köpfe geschieht von einer unten im Gestell gelagerten 
durchgehenden Welle aus, die an einer Seite von der Transmission 
betrieben wird. Die kräftig und standfest gebauten Gestelle enthalten 
demnach den gesamten Antrieb, und ein besonderes Vorgelege ist nicht 
nötig. Alle Riemen sind mit Spannvorrichtungen versehen, alle Lager 
im Gestell als Ringschmierlager konstruiert. Die Lager der Antrieb- 
welle sind anfserdem mit selbsteinstellenden Büchsen ausgerüstet. 


Neue Luftbefeuchtungs- und Ventilations- 
Einrichtungen 


von James Howorth & Co. in Farnworth. 
(Mit Abbildungen, Fig. 169 u. 170.) 
Nachdruck verboten. 
Das Klima mancher Länder begünstigt den Spinn- und Webprozefs 
dadurch, dafs während des ganzen Jahres, selbst in heifsen Tagen des 
Sommers, die Luft einen verhältnismäfsig hohen Feuchtigkeitsgehalt be- 
sitzt. Lancashire ist unzweifelhaft ein solohes von der Natur begünstigtes 
Land. Am Kontinent dagegen, wo eine gröfsere Trookenheit vor- 
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herrschend ist, kann man den Spinnprozefs in Baumwollspinnereien 
nur dann rationell durchführen, wenn man eine gute, zweckentsprechende 
Luftbefeuchtung vorsieht. Der Einflufs der Luftfeuchtigkeit ist auch 
bei anderen Betrieben aus Gründen der Hygiene, der Fabrikation und 
Lagerung enorm wichtig. Da aber die Luftfeuchtigkeit häufigen Ver- 
änderungen ausgesetzt ist, so müssen die Luftbefeuchtungsapparate 
alle regulierbar sein, damit sie stets dem jeweiligen Feuchtigkeits- 
gehalt der Luft entsprechend wirken. 

Die Befeuchtung der Luft darf übrigens nicht so erfolgen, dafs 
eine Sättigung mit Wasserdampf eintritt, weil dieser Grad dem Tau- 
punkt entspricht. In Spinnereien ist bei einer Saaltemperatur von 
20-:-26° С eine relative Feuchtigkeit von 60--70%,, in Kammgarn- 
spinuereien eine mittlere Feuchtigkeit von 75%, geeignet. Für Baum- 
kettengarne em- 
pfiehlt sich eine 
Feuchtigkeit von 
65% , für Schufs- 
garne bei obiger 
Temperatur eine 
solche von 50% 
und für feine Baum- 
wollgarne etwa 
Мг. 110 eine solohe 
von 70-:-80 9,. Die 
Weberei dagegen 
erfordert oft sogar 
einen noch gröfse- 
ren Feuchtigkeits- 

ehalt, der seine 
Grenze meist nur 
in der Rücksicht 
auf die Gesundheit 
der Arbeiter findet. 

Die Fig. 169 
u. 170 zeigen zwei 
Luftbefeuobtungs- 
apparate der Firma 
JamesHoworth 
& Co. in Farn- 
worth. Bei dem 
Apparate Fig. 170 
wird die Frischluft unter Benutzung 
eines Ventilators durch Rohre an- 
gesaugt und geht über geheizte 
Kupferrohre, welche in den oberen 
zylindrischen Teil des Apparates, 
der einen gröfseren Durchmesser be- 
sitzt, eingebaut sind. Es sind zwei 
Systeme solcher Kupferrohre ange- 
wendet, welche je nach dem zuge- 
führten Luftvolumen einzeln oder 
zusammen zur Wirkung gebracht 
werden. 

Der untere Teil der Vorrichtung 
besteht aus einem teilweise mit 
Wasser gefüllten Behälter, dessen 
Inhalt ebenfalls durch ein Kupfer- 
rohr erwärmt werden kann. Da- 
durch wird das Wasser in der Pfanne 
zum Verdunsten gebracht, und der 
entstehende Wasserdampf mischt 
sich mit der erwärmten Luft, die 
durch das Rohr kommt. Durch 
einen Ventilator, welcher die Luft 
senkrecht gegen den Dampfstrom 
ausschleudert, wird die Mischung 
von Dampf und Warmluft befördert. 

Im „Textile Recorder‘ wird be- 
hauptet, dafs diese Anordnung eine 
gute Mischung der Luft mit Wasser- 
dampf zuläfst und der Taupunkt 
schwerlich eintritt, so dafs kein 
Abtropfen vom Apparat zu be- 
fürchten ist. 

Der Ventilator von 18” engl. Flügelrad-Durchmesser vermag in 
einer Minute 8000 Kubikfufs Luft zu liefern. 

Die für die Herbeischaffung der Luft benutzten Ventilatoren be- 
stehen je aus einem festen Gehäuse aus Stahlblech mit einer Versteifung 
aus T-Eisen. Die Schaufeln sind aus Stahlblech und sitzen auf einer 
Welle, welche in der einen Seitenwand des Gehäuses und in einem 
Gulseisenbock gelagert ist. Die Lager sind fest und mit Selbst- 
schmierung versehen. Die untere Hälfte jedes Lagerkörpers erhält 
eine Olkammer, in welche ein Ölring eintaucht, der das Öl von der 
Kammer auf die Welle schafft, auf der das Öl durch Schmiernuten auf 
die ganze Länge des Zapfens verteilt wird. Das überflüssige Öl fliefst 
durch eine Nute am Ende des Zapfens in die Olkammer zurück. Die 
Schmierung wird durch diese an sich wohlbekannte Einrichtung derart 
reguliert, dafs bei erhöhter Geschwindigkeit der Wellenbewegung auch 
entsprechend mehr 01 zugeführt wird. 

In der Fig. 169 ist ein als selbständige Einheit auftretender Luft- 
befeuchtungsapparat „Champion“ in seiner Anwendung in einem Shed- 


Fig. 170. 

2. A.: Neuere Luft- 
befeuchtungs- und Ventilations- Ein- 
richtungen von James Howorth & Co. 

in Farnworth. 


Fig. 169 u. 170. 


saal gezeigt. Der Apparat wird an die Deckenkonstruktion gehängt 
und hat oben seitlich einen Stutzen für das Ansaugen der Saalluft; er 
ist also nicht, wie der Apparat nach Fig. 170, an eine feste Zuleitung 
gebunden. Auch bei ihm wird natürlich die Luft an Spiralen gewärmt 
und durch Dampf künstlich befeuchtet. 


Verbesserte Ringspindel 
von W. T. Smith in Bolton. 
(Mit Abbildung, Fig. 171.) Nachdruck verboten. 

Seit der Einführung der Ringspinnmaschine hat das Problem, in 
kontinuierlichem Arbeitsprozefs auf die nackte Spindel zu spinnen, 
immer wieder Anregung zu neuen Erfindungen gegeben. Die bei 
diesem Verfahren zu überwindenden Schwierigkeiten sind aufserordent- 
lich grofs. Am schwersten zu vermeiden ist unstreitig der Wechsel 
in der Windung, der durch verschiedene Ursachen hervorgerufen wird, 
vor allem durch den Wechsel der Zugrichtung auf den Läufer bei 

eringem innerem Durchmesser der Aufwindung. Es dürfte unter 
diesen Umständen das Auftauchen einer neuen Konstruktion allge- 
meines Interesse erwecken, 
die „The Textile Recorder“ 
folgendermafsen beschreibt. 

Die Versuche mit der 
neuen Spindel sind noch 
nicht abgeschlossen, doch 
erscheint die dabei gewählte 
Anordnung von Spindel und 
Flügel so eigenartig, dafs 
wohl Aussicht ‚vorhanden 
sein dürfte, mit dieser 
Konstruktion das oben ge- 
kennzeichnete Ziel zu er- 
reichen. 

In Fig. 171 ist die 
Spindel in ihren Einzel- 
heiten dargestellt. Es fällt 
sofort die Anordnung 
eines umgekehrten Flügels 
(Flyers) auf, der mit b ver- 
bunden ist. Die Flügel- 
spindel b trägt einen Wirtel 
d mit Schnurantrieb. Sie 
ist hobl und enthält ein 
Halslager g für die Spindel 
a, das sie durch dessen 
Zapfen h zwingt, an ihrer 
Drehung teilzunehmen. Da- 
durch wird auch die Spin- 
del a, und zwar durch 
Reibung, mitgenommen. 
Auf dem unteren Ende der 
Spindel a sitzt ein Block v 
mit oberer konischer Ab- 
schrägung, gegen die ein 
Bremskopf u nach Bedarf 
angeprefst werden kann, 
um die Geschwindigkeit 
der Spindel a relativ zur 
Flügelspindel b zu regu- 
lieren. Die Gröfse des An- 
pressungsdruckes von u 
und v und somit die Stärke 
der Bremsung kann regu- 
liert werden. Eine Feder w bringt den Bremskopf u auch bei fort- 
schreitender Abnutzung zu genügendem Anliegen an v. Beim Spinnen 
niederer Garnnummern stellt man den Bremskopf u fest, dagegen 
wird er vom Stuhlende aus zeguliert, wenn feine Nummern ge 
sponnen werden. Die Spindel wird somit durch Reibung mitgenommen 
und nicht, wie bisher üblich, durch den Fadenzug; ferner dreht sich 
beim Spinnen feiner Nammern die Spindel noch weiter, wenn das 
Ende schon unten ist. 

Das Anwinden kann in jedem Teil des Spindelschubes erfolgen, 
ohne dafs man den Kötzer von der Spindel abzunehmen braucht, und 
zwar, wie man behauptet, ebenso rasch wie bei der Mulemaschine. Bei 
der Konstruktion dieser Spindel ist besonderer Wert auf eine Verstärkung 
der Kreuzung gelegt worden, um dem Kötzer mehr Halt zu d 

Die hier zur Verwendung gekommene Methode ist entschieden 
originell, und man darf auf die Resultate der weiteren Versuche ge 
spannt sein. 


Fig. 171. 
von W. Т. Smith in Bolton. 


Z. A.: Verbesserte Ringspindel 


Kops-Spulmaschine für Garne aus Kokosfasern 
von Wilson and Longbottom Ltd. in Barnsley. 
(Mit Abbildung, Fig. 172.) Nachdruck verboten 

Fig. 172 zeigt eine Spezialspulmaschine zur Herstellung 
von grolsen Schlauchkops für den Eintrag in Kokopmatten. 

Die Spulmaschine, welche von Wilson and Longbottom Ltd. 
in Barnsley (England) gebaut wird, zeigt im allgemeinen die Kon- 
struktion der Sohlauchschulsepulmaschinen. Die Bauart ist die der 
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Trichterspulmaschinen, nur ist die Spindel an der Stelle, wo 
sich das Gern direkt aufwickelt, achtseitig, damit sich dieses gut an- 
legt. Die Spindel wird durch eine Gewichtsbelastung stark an den aus 
zwei Konen gebildeten Trichter gedrückt, damit sich das spröde Garn 
fest aufwickelt. Der Fadenführer erhält seine Bewegung von einer 
Kurbel, welche auf der Antriebswelle sitzt. Diese Kurbel bewegt sich im 

- Verhältnis zum Spindel- 
antrieb sehr rasch, wo- 
durch die Fadenschichten 
sehr steile Windungen 
erhalten und die Fäden 
sich oft kreuzen, was mit 
der scharfen Pressung des 
Garnes am Trichter den 
festen Zusammenhalt der 
Klötze ergibt. 

Die Maschinen sind 
mit selbsttätigen Abstell- 
vorrichtungen für Faden 
bei Fadenbruch und Voll- 
füllung der Spule ver- 
sehen. 

In Fig. 172 werden 
die Faden von Spulen ab- 
gezogen, die oben auf 

tifte aufgesteckt werden. 
Die Fäden gehen durch 
den Fadenführer zur Spin- 
del. Der Antrieb der Spin- 
deln erfolgt durch Kegel- 
räder, das kleinere Rad 
sitzt am Ende einer Hülse, 
welche durch eine Kupp- 
lung die Bewegung auf 
die Spindel überträgt. Hat die Schlanchspule die richtige Länge er- 
reicht, so zieht sich die Spindel aus der Hülse und die Kupplung ist 
dadurch ausgerückt; somit bleibt die Spindel stehen. 

Im Falle eines Fadenbruches wird ein Fadenhebel bewegt, der 
durch diese Bewegung in einfacher Weise die Ausrückung besorgt. 


Fig.173. Z. A.: Kops-Spulmaschine für Garne 
aus Kokosfasern von Wilson and Longbottom Ltd. 
in Barnsley. > 


Neuerungen an Kämmaschinen. 


(Mit Abbildung, Fig. 173.) Nachdruck verboten. 


Die Kämmaschinen sind in letzter Zeit vielfach Gegenstand von Ver- 
besserungen gewesen, besonders die wichtigsten, die Heilmannsche 
und Noblesche Kämmaschine. Nun liegen wieder zwei interessante 
Neukonstruktionen auf diesem Gebiete vor, eine Kämmtrommel 
für Heilmannsche Kämmaschinen, deren Kammsegment mit 
einem oder mehreren Nadelstäben ausgerüstet ist, vonder Elsässischen 
Maschinenbau-Gesellschaft in Mühlhausen in E., und eine 
neue Einschlagvorrichtung für Noblesche Kämmaschinen 
von Ishmael Hey in Lower Laith bei Oakworth in England. 

Die erste Neukonstruktion besteht darin, dafs die beweglichen 
Nadelstäbe während des Kämmens des Faserbartes, d. h. kurz vor ihrem 
Eintritt in letzteren entgegen der Drehung der Kämmtrommel mittels 
Anschlagführung derart zurückgeklappt werden, dafs sie mit einer 
geringeren, gegebenenfalls bis auf Null verminderten Umlaufsge- 
schwindigkeit in den Bart einstechen und hierauf erst die der Umlaufs- 
geschwindigkeit der Kammtrommel entsprechende Geschwindigkeit wie- 
der annehmen. Hierdurch wird nicht nur ein gründlicheres Kämmen, 
sondern auch vor allem ein sicheres Erfassen der Fremdteile, z. B. der 
Strohhalme und Kletten, erreicht. Bei den bekannten beweglichen 
Nadelstäben treten nämlich die beweglichen Nadeln plötzlich in den 
Faserbart ein, da sie nur in radialer Richtung in der Kämmtrommel 
verschoben werden. Die Spitzen der Nadeln dieser beweglichen Kimme 
besitzen demnach hier im Augenblick ihres Eintritts in den Faserbart 
euch die volle Geschwindigkeit, die der Umfangsgeschwindigkeit der 
Kämmtrommel entspricht. Die Nadeln wirken also bei der bekannten 
Einrichtung unmittelbar nach dem Einstechen in den Faserbart mit 
der vollen Geschwindigkeit kämmend auf diesen, während die Nadeln 
der vorliegenden Bauart ihre volle Geschwindigkeit während des 
Kämmens annehmen, so dafs diese erst allmählich der Umfangsge- 
schwindigkeit der Kämmtrommel gleich wird. 

Fig. 173, Skz. 3 zeigt das Kammsegment einer Kämmtrommel, das 
aufser den bekannten festen Nadelstäben a, a, einen Nadelstab b be- 
sitzt, der bei o in dem Segment drehbar gelagert ist und in die 
punktierte Lage b, zurückklappen kann. Zu diesem Zweck ist in dem 
Kammsegment eine Aussparung vorgesehen, an deren vordere Wand 
u oder an deren hinteren Wand x sich der drehbare Nadelstab b an- 
legen kann. In der einen oder anderen Lage wird er durch Federn 

ehalten. Die Arbeitsweise des Nadelstabes ist aber in jedem Fall 

ieselbe. Während den Nadeln der festen Nadelstäbe a das Vor- 
kämmen des Faserbartes zufällt, soll durch den Nadelstab b das Ent- 
fernen derjenigen Fremdfasern erfolgen, die den Nadeln der festen 
Stäbe a zuviel Widerstand leisten. Diese Arbeitsweise ist in Skz. 1 
für den Fall dargestellt, dafs der Nadelstab b gewöhnlich durch eine 
Feder gezwungen wird, die in Skz. 3 ausgezogen abgebildete Lage 
einzunehmen, sich also mit seiner vorderen Fläche gegen die Wand 
u der Aussparung des Segments zu legen. Skz. 2 zeigt in kleinerem 


Mafsstabe einen Längsschnitt durch die Kimmtrommel. Der drehbare 
Nadelstab b ist an seinen Enden mit den Zapfen о und Hebelarmen d 
versehen: "Auf die Arme wirken Federn f (Skz. 1), so dafs sich der 
Nadelstab b für gewöhnlich an die Fläche u anlegt. An der unteren 
Backe k der Zange oder auch an dem Gestell der Maschine sind An- 
schläge e angebracht, die in der Bahn der Armed liegen. Wenn sich 
nun das Kammsegment an der Zange vorbeibewegt, so treffen die 
Arme d auf die Anschläge e, und der Nadelstab b wird unter Spannung 
der Feder f in die punktierte Lage b, (Skz. 3) gedreht. Die Anschläge 
e sind derart gestaltet, dafs sie die Nadeln des Stabes b nicht nur 
so stellen, dals sie senkrecht in den Faserbart einstechen, sondern 
auch die Umfangsgeschwindigkeit der Nadelspitzen des Stabes im 
Augenblick des Einstechens verringern, weil sie durch die Arme d 
dem Nadelstab b eine zur Drehung des ihn tragenden Segmentes ent- 
gegengesetzt gerichtete Relativbewegung erteilen. 

Am vorteilhaftesten ist es hierbei, die Umdrehungsgeschwindigkeit 
des beweglichen Nadelstabes durch entsprechende Bemessung dieser 
zusätzlichen Bewegung bis zu Null vermindern, so dafs also das Ein- 
stechen der Nadeln ohne jede Drehung erfolgt. Die Spitzen der 
Nadeln des Nadelstabes b müssen also hierzu mit der Umfangs- 
geschwindigkeit der Kammtrommel zurückklappen. Sie stechen un- 
mittelbar vor der Zange in den von den festen Nadelstämmen vor- 
gekämmten Bart ein und fassen so infolge ihres mehr oder minder 
senkrechten Einstechens sicher die in ihm befindlichen Fremdfasern. 
Nach dem Einstechen nimmt der Nadelstab b dann allmählich die 
Untan geschwindigkeit des Kammsegments an, dadurch, dafs die 
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Bewegung des Fig. 173. 2. A.: Neuerungen an Kämmaschinen, 
Nadelstabes 


eine Schonung. der Nadeln zur Folge. 

Das sachgemälse Einstechen der Nadeln kann befördert werden 
durch eine oberhalb des Faserbartes angeordnete kleine Bürste g, die 
gewissermalsen als Widerlager dient und verhindert, dafs der Faser- 
bart beim Einstechen der Nadeln ausweicht. Diese Bürste g wird so 
eingerichtet, dafs die Spitzen’ der Nadeln, wie Skz. 1 zeigt, in sie ein- 
dringen und sie dann den Nadeln des Stabes b folgen kann, wie es 
in Skz. 1 bei g punktiert dargestellt ist. Zu diesem Zwecke kann die 
Bürste g, (Skz. 1 u.2) durch Blattfedern h an der oberen Zangen- 
backe k, befestigt und mit zwei Armen m versehen werden, die bis 
in die Bahn der Zapfen i des Nadelstabes b reichen (Skz. 2). Die 
Zapfen i bewirken dann ein Ausschwingen der Bürste g in die punk- 
tierte Lage g, in Skz. 1, worauf die Bürste unter dem Einflufs der 
Blattfedern h wieder in ihre Ruhelage zurückkehrt. Während des 
Kämmens des Faserbartes durch die Nadeln der Stäbe a bleibt die 
Bürste g in Ruhe. Sie ist hierbei der Bahn der Nadelspitzen dieser 
Stäbe möglichst genähert, so dafs die Spitzen der Nadeln die Bürsten- 
haare leicht streifen. Dadurch wird auch das Kämmen des Faser- 
bartes durch die Nadeln der festen Nadelstäbe erheblich gefördert. 
Die Bürste ermöglicht also nicht nur ein besseres Kämmen, sondern 
sie unterstützt auch das Einstechen des Faserbartes durch die Nadeln 
des beweglichen Nadelstabes und das Entfernen der Fremdfasern aus 
dem Faserbart. 

Das Mitnehmen der Bürste g könnte auch allein durch die Nadeln 
des Nadelstabes b bewirkt werden; bei Benutzung der Arme m, die 
von den Zapfen i des Stabes b mitgenommen werden, werden die 
Borsten aber besser geschont. 

Die übrigen Teile der Maschine können die übliche bekannte Bau- 
art erhalten. 

Statt eines einzigen beweglichen Nadelstabes können im Kamm- 
segment auch deren mehrere vorgesehen werden. Es können auch 
sämtliche Nadelstäbe beweglich eingerichtet werden, nur sind dann 
die Arme d der aufeinanderfolgenden Stäbe und die Anschläge е so 
zu versetzen, dafs sie sich nicht stören. 

Bei der in Skz. 4, Fig. 173 dargestellten Abart legen sich die 
Nadelstäbe b für gewöhnlich an der hinteren Wand der Aussparung 
an, indem die Federn f auf besondere, vor den Stäben b angeordnete 
Zapfen d derselben wirken. Die Anschläge e sind hierbei derart ge- 
staltet, dafs sie die Nadelstäbe b vor dem Einstechen erst nach vorn 
drehen. Die Nadelstäbe nähern sich dabei der Wand u oder berühren 


diese, so dals die Spitzen der Nadeln unter der Zange К vorbeigehen 

‚ Ебппеп. ` Alsdann erfolgt das Einstechen in der mit bezug auf Skz. 1 
beschriebenen Weise unter Zurückbewegung der Nadelstäbe durch die 
Federn in Verbindung mit den Anschlagen. (Schlufs folgt.) 


Bandwebstuhl 
von Emil Haast in Paterson. 
(Mit Abbildung, Fig. 174) Nachdruck verboten. 

Die Versuche, Bandstühle mit Eintragung der Schufsfäden anstatt 
durch einen Schützen durch eine Nadel in Schleifenform zu kon- 
struieren, werden noch immer fortgesetzt, obwohl die Praxis im all- 
gemeinen sich zur Einführung solcher Bandstühle ablehnend verhält. 

Der neueste Versuch von EmilHaast in Paterson (V. St. A.) 
betrifft einen Bandwebstuhl mit Schufseintragung durch 
Nadeln in Schleifenform, bei dem die gebildete Schulsschleife 
auf der linken Seite des 
Bandes mittels eines be- 
sonderen Kantenfadens ab- 
gebunden wird, über wel- 
chen die Schufsschleife her- 
umgelegt wird. 

Die Neuerung (D. R.-P. 
163025) besteht in einer 
besonderen Anordnung der 
Antriebsschiene der Schufs- 
nadeln, welche sich über 
den Geweben bewegt, so 
dafs die Nadeln sich beim 
Rückgang zum Teil über 
dem benachbarten Bande 
befinden. Hierdurch können 
die einzelnen Bandlaufe oder 
Gange dicht nebeneinander 
gewebt werden, weil nur so 
viel Raum zwischen zwei 
benachbarten Bändern nötig 
ist, als zur Unterbringan 
des den Kantenfaden auf- 
nehmenden Spulengehäuses 
und zu dessen Umschlingung 
erforderlich ist. Man kann 
deshalb an einem Stuhle 
eine grölsere Anzahl Bän- 
der unterbringen, als dies 
bisher der Fall war, und 
dadurch die Produktion be- 
deutend erhöhen. 

In Skz. 1, Fig. 174 ist 
der neue Bandstuhl im 
Querschnitt, und in Skz. 3 
in einem Grundrifs darge- 
stellt. a ist das Gestelle 
des Stuhles, b die Lade 
mit dem Kamm v, welche 
von der Welle с aus ір be- 
kannter Weise in Schwin- 
gung versetzt wird. d sind 
die Schäfte, durch welche 
die Kette i, von den Ketten- 
rollen kommend zum Brust- 
baum oder zur Liegbank k 
geführt wird, und welche 
ein Heben und Senken der 
Kettenfäden bewirken und 
durch eine Schaftmaschine 
oder sonst in geeigneter Weise bewegt werden. h ist der zur linken 
Seite der Kette angeordnete Träger, in welchem der Schützen t, dessen 
Schufsfaden die linke Kante des Bandes bilden soll, über der Ketten- 
bahn derartig angebracht ist, dafs der von ihm sich abwickelnde Spulen- 
faden m schräg zur Kette läuft und sich in straffem Zustande befindet. 
Auf der Lade sind Führungen m, angeordnet, in denen eine Schiene 
n gelagert ist, die hin und her verschoben werden kann. Zu dem 
Zwecke ist das eine Ende der Schiene mit einem zweiarmigen Hebel o 
verbunden (Skz. 3), der bei o, seinen Drehpunkt hat und mit einem 
Zapfen auf dem anderen Ende in eine auf der Welle o befestigte 
Spurscheibe p eingreift, deren Drehung eine Hin- und Hervorschiebung 
der Schiene n auf der Lade bewirkt. 

An dieser Schiene sind die gebogen gestalteten Fadenführer r 
derartig пеене (Skz. 4), dafs sie durch das Fach treten kénnen und, 
wenn sie beim Vorschwingen der Lade nach rechts verschoben werden, 
zum Teil über der benachbarten Kette liegen. Die Nadeln, welche 
aus flachen Stäben bestehen, besitzen Augen в, s,, S, durch welche der 
Schufsfaden u von einer feststehenden Spule kommend, geführt wird. 

Der Schufsfaden u wird an der rechten Seite durch auf- und 
niedergehende Kettenfäden infolge des Fachwechsels und die in das 
geöffnete Fach eingetragene Schulsschleife durch den Kettenfaden t, 
m in bekannter Weise abgebunden. 

Dieses Abbinden erfolgt durch ein Seitenschiffehen t, welches auf 
Stangen h läuft. K 


2. A.: Bandwebstuhl con Emit Haast 
in Paterson. 


Fig. 174. 
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Filz-, Pelz- und Lederindustrie. 


Filzerei 


der Filzfabrik G. m. b. H. in Alf a. d. Mosel. 


(Mit Zeichnungen auf Tafel 11.) 
Nachdruck verboten. 


Die auf Tafel 11 in Fig. 1—3, 6, 9 u. 10 wiedergegebene Filzerei 
der Filzfabrik G. m. Ь. Н. in Alf a. 4. Mosel kommt weniger 
als musterhafte Gesamtanlage als durch eine kürzlich ausgeführte Dach- 
erneuerung in Betracht. Durch diese sollten grofse, an der alten 
Dachkonstruktion merkbar gewordene Schäden radikal beseitigt wer- 
den. Da nun derartige Vorkommnisse speziell in Färbereien, Molke- 
reien etc. nichts seltenes sind, so soll weiter unten auf den Dachumbau 
besonders eingegangen werden. 

Der Filzereisaal der Filzerei Alf а. d. Mosel an sich ist der 
regelmafsigen Aufstellung von Maschinen nicht günstig. Er erscheint 
eingezwängt zwischen eine Anzahl vorhandener Bauten, und dort, wo 
er Gi liegt, ist seine Grenzlinie durch die Grundstücksgrenze gegeben. 
An der einen Schmalseite begrenzen ihn das Wollmagazin M und die 
Wolferei L; an der einen Längsseite liegen die Walkerei H und das 
Kesselhaus I, und an der anderen Schmalseite. begrenzt ihn neben dem 
Kesselhause die Tischlerei G. Die zweite Längsseite verläuft mit der 
Grundstücksgrenze. 

Die so entstandene unregelmälsige Grundrifsform erschwerte, wie 
schon angedeutet, die Ausnutzung des Saales, daneben aber auch die 
Anordnung der Säulen für die Dachkonstruktion. Zwar sind fünf 
Reihen Säulen in einem annähernd gleichen Abstande angeordnet, aber 
jede dieser Säulenreihen enthält eine andere Anzahl von Säulen. Der 
Abstand der Säulen in der Querachse des Saales wechselt zwischen 
5,45 und 5,47 m und stellt sich in der Längenrichtung des Saales auf 
4,15 m. Die Säulen an sich sind gulseiserne von 14 om kleinster 
äufserer Dicke. 

Im Saale stehen zwei Wattwalzen f, drei Wattrahmen k, eine 
Rahmmaschine g, sieben Filzmaschinen h und ein Sengofen i. Diese 
erhalten ihren Antrieb von der Transmission 1 aus durch die Zwischen- 
transmission m. Die Welle 1 aber ist mit der Dampfmaschine im 
Raume H durch Seile und mit einer Turbine bei v durch Riemen 
gekuppelt. - 

Das Fabrikgebäude der Filzerei Alf wurde im Jahre 1898 errichtet 
und besals ursprünglich über der Filzerei, Wolferei, dem Magazin und 
der Färberei ein Holzdach mit eisernen Unterzügen. Das Dach be- 
stand nach Mitteilung von Fr. Rook in Wiesbaden aus Holz 
sparren, die auf der Unterseite mit Zementdielen und auf der Ober- 
seite mit Riemen verschalt sowie mit doppelter Dachpappe gedeckt 
worden waren. Das Gefälle betrug pro lauf. m 3 om. 

Nach Inbetriebnahme der Fabrik konstatierte man bald, dafs die 
Zementdielen sich aus den aufsteigenden Dämpfen mit Wasser sättigten; 
dies führte zum Abbröckeln, so dafs man die ze Konstruktion 
durch untergenagelte Bretter vor dem Herunterfallen schützen шие. 
Innerhalb der Zementdiele und der äufseren Dachleitung setzte sich 
aber trotzdem das Zerstörungswerk sehr rasch fort; die Holzsparren 
und Bretter verfaulten und mulsten wiederholt durch untergezogene 
Träger und Pfosten abgestützt werden. 

Die Ursache ist wohl die, dafs der aufsteigende Wasserdampf 
durch die luftdichte Pappabdeckung nicht nach aufsen entweichen 
konnte, infolgedessen in das Holzwerk eindrang und dieses durch 
stetes Feuchthalten zerstörte. 

Zur Beseitigung dieser Nachteile wurde durch Fr. Rock in 
Wiesbaden die aus den Fig. 1, 4 u. 5, 7, 8 u. 11—13 ersichtliche 
Dachkonstruktion aufgebracht. Zunächst wurden unter Beibehaltung 
der vorhandenen Deckenoberlichte mit 45° Neigung die eisernen 
Sprossen auf der einen Seite durch einen flachverlegten Dro oe 
(Fig. 7) aufgefangen und mittels Agraffen (Halter), welche um die 
Trägerflansche herumgriffen, festgehalten®und gegen Sturm gesichert. 
Derselbe Träger nimmt dann auf der anderen Seite das Wellblech auf, 
welches ebenfalls durch angenietete Agraffen gesichert ist. 

Im First wird das Wellblech von einem I-Träger (P. 19) unter- 
stützt, durch -Winkelagraffen, die unter die oberen Tragerflanschen 
greifen, festgehalten und der Firststofs des Wellbleches durch ent- 
sprechend geformtes, aufgenietetes Firstblech abgedeckt. 3 

Um entlüften zu können, sind einzelne Wellblechtafeln p mit 
Scharnier und Stellstange t, (Fig. 11), versehen und können ähnlich den 
Fenstern von Dachluken auf- und zugeklappt werden. Dadurch ist 
dem aufsteigenden Dampfe die Möglichkeit gegeben, zum Teil ins 
Freie zu gelangen, während der andere Teil sich auf dem Wellblech 
niederschlägt und als Wasser an der Unterseite der Wellen in den zu- 

leich als Rinne dienenden Grey-Träger г hinabfliefet. Um diesen 
Wasseraustritt an dem Wellblechauflager zu ermöglichen), wurde die 
Trägerflansche unter jeder Welle mittels Feile und Meifsels “рон. 
Nach Fertigstellung der Konstruktion fand man übrigens, dafs bei 
einer Erhöhung des Wellbleches um 39 еш pro 2,67 m horizontaler 
Länge das Wasser manchmal noch; abtropfte, statt nach aufsen zu 
laufen; das aber{diirfte_seinen Grund wohl lediglich in der Rauhheit 
der Oberfläche des verzinkten Wellbleches haben. Immerhin aber 
nahm man Veranlassung, die Neigung des Wellbleches bei dem weiteren 
Umbau/um 10 om zu vergrölsern. 
GC Die Enden ап den Glasoberlichten wurden mit bombiertem Welle 
blech, welches sich auf die Grey-Träger auflegte, abgedeckt und in der 


oben angedeuteten Manier befestigt. 
sich bewährt und geben ein schönes, helles Licht in den Arbeits- 


räumen. 


Die Grey-Träger r dienen nicht nur als Träger für die Dachlast, 
sondern auch als fast unzerstörbare Rinnen zur 
und Schwitzwassers. Wenn ihre Längen 16-:-18 m überschritten, so 
wurden sie zugestofsen und kändelartig ineinandergelegt. Dabei kam 
das kleinere Profil in dem gröfseren zu liegen und wurde mit Kitt, 


Filz oder dergl. abgedichtet. 

Das Gefälle der Träger- 
Rinnen stellte sich auf den 
lauf. Meter zu 3 om; es würde 
jedoch ein Gefälle von 6-- 
10 mm vollständig genügen. 

Zum Schutze gegen Hitze 
und Kälte wurde die Unter- 
seite des Wellblechdaches mit 
gehobelten, ca. 100 mm breiten 
und 20-:-25 mm starken Tannen- 
oder Kiefernriemen verschalt, 
die ca. 20 mm vom Wellblech 
abstehen und zwischen sich 3—- 
5 mm Zwischenfuge lassen; 
durch diese Schlitze dringt der 
Dampf bis zu dem Wellblech 
hindurch, kondensiert sich an 
letzterem und fliefst als Wasser 
nach aulsen ab. 

Die Holzriemen wurden an 
die zwischen die Wellen-, Grey- 
und Firstträger eingespannten 
Schalter angenagelt. Vorher 
wurde alles Holzwerk mit Car- 
bolineum gestrichen, was einen 
guten Schutz gegen die Dämpfe 
und Feuchtigkeit gewährt hat. 

Aufser der Dachkonstruk- 
tion ist auch der Umbau der 
Transmissionsanlage der 
Filzerei interessant. Ursprüng- 
lich nämlich waren die gufs- 
eisernen Säulen je 
mit zwei abgedrehten 
Bundringen ausge- 
rüstet, an denen sich 
die Lagerkonsolen für 
die Transmission fest- 
hielten. Bei der hohen 
Lagerung, und da 
die Säulen durch das 
Dachgespärr nicht ge- 
nügend belastet bezw. 
festgehalten ` erschie- 
nen, wurde das Dach 
beim Betrieb oft stark 
erschüttert und die 
Säulen in Schwan- 
kungen versetzt. Dies 
aber führte das Heils- 
laufen_der Lager und 
eine starke Lager- 
abnutzung herbei. Bei 
dem Dachumbau wur- 
den infolgedessen die 
Säulen mittels dop- 
pelter Ç -Eisen Р. 
20 о, (Fig. 6), gekup- 
pelt und versteift 
und die Lager auf 
quer darüber gelegten 
L Linen n; de 1 0. 
9), montiert. Die 
Folge hiervon ist ein 
ruhiger Gang der 
Transmission und je- 


Diese Deckenoberlichte haben 


bleitung des Regen- 


= $5 = 


Fig. 175, 


Neuere Maschinen und Apparate zur Leder- 
fabrikation 


ausgeführt von der Maschinenfabrik Vilshofen a. D. 
F. J. Schlageter in Vilshofen (Bayern). 
(Mit Abbildungen, Fig. 175--178.) 


Naohdruck verboten. 


Unter den Fabriken, die sich speziell mit der Herstellung von 


Maschinen und Apparaten für 
Gerbereien und Lederfabriken 
befassen, nimmt, wie die Baye- 
rische Jubiläums-Landesausstel- 
lung zu Nürnberg augenschein- 
lich zeigte, die Maschinen- 
fabrik Vilshofen a.D. F. J. 
Schlageter in Vilshofen 
einen hohen Rang ein. 

Von neueren Fabrikaten ge- 
nannten Werkes seien nach- 
stehend einige beschrieben. 

So zeigt Fig. 175 eine 
Schlagetersche verbes- 
serte Lohmühle, wie sie 
zum Vermahlen von Eichen- und 
Fichtenrinde, Knoppern, Valonea, 
Myrabolanen u. a. Gerbstoffen 
benutzt wird. 

Die Welle der Mühle be- 
steht aus Stahl und ruht in langen, 
geschlossenen Lagern mit Phos- 
phorbronzeeinlage und Ring- 
schmierung. Die Mahlscheiben 
sind aus zähem Hartguls doppel- 
seitig ausgeführt und schärfen 
sich, indem man den Riemen 
abwechselnd rechts- und links- 
herum laufen lafst, von selbst. 
Sobald die eine Seite ganz ab- 
genutzt ist, wendet man die 
Scheiben. Die Auswechselung ist 
einfach und geschieht nach Öffnen 
des in Scharnieren 

henden Gehäuse- 
leckels. Dadurch wer- 
den die Soheiben frei- 
gelegt und können nun 
ausgewechselt werden. 

Die Möglichkeit, 
den Deckel jederzeit 
abzunehmen, ist für 
den Betrieb der Ma- 
schine sehr wichtig, 
da man sich nur dann 
in jedem Augenblick 
vom Zustande der ar- 
beitenden Mahlflächen 
überzeugen, ev. aber 
auch Fremdkörper, · 
die durch Zufall zwi- 
sohen die Scheiben 

kommen sind, ent- 
ernen kann. Die Re- 
gulierang der Mahl- 
scheiben, wenn es gilt, 
die Mahlfeinheit zu än- 
dern, geschieht durch 
Drehen eines Hand- 
rades. Es ist die Mög- 
lichkeit gegeben, die 
Scheiben ganz anein- 
ander zu rücken, also 
ein Produkt gröfster 
Feinheit zu erzielen. 
Die Zuführung des 
Mahlgutes zu den 


denfalls auch eine a E 2 22а.. Mahlscheiben bewerk- 
Kraftersparnis. Fig. 176. stelligt ein geräusch- 
In und an den Fi. 195 u. 176. Z. A.: Neuere Maschinen und Apparate sur Lederfabrikation,‘ ausgeführt von der Maschinenfabrik 108 arbeitendes Schüt- 


LJ-Eisen wurden na- 
turgemals auch die 


Dampfheizungs- und Wasserrohre montiert. Die Grey- und eisernen 
I-Trager wurden vom Differdinger Werk in Luxemburg, 
und die verzinkte Wellblechkonstruktion von der Ak t.-Ges. vormals 
J. Hilgers in Rheinbrohl geliefert. 


Vilshofen а. D. F. J. Schlageter in Vilshofen (Bayern). 


telwerk mit regulier- 
barem Einlaufschieber. 


Die Maschine arbeitet so ruhig, dafs es nicht nötig ist, sie auf 
einem Fundament aufzustellen; es genügt, sie mittels vier Schrauben 
auf dem Fufsboden zu befestigen. Damit Eisenteile, welche sich häufig 


im Mahlgute befinden, nicht zwischen die Mahlscheiben gelangen können, 
ordnet man mit Vorteil zwischen Mühle und Riittelkasten einen 


Magnetapparat an. 


Ebenso ist es zu empfehlen, die der Ma- 


schine aufzugebende Eichen- und Fichtenrinde durch einen Rinden- 
schneider in Stücke von З bis + om Länge schneiden zu lassen. 
Die Maschine ist allerdings stark genug, auch nicht vorgeschnittene 
Rinde zu verarbeiten; sie leistet aber mehr, wenn ihr die Rinde vor- 


| geschnitten vorgelegt wird. 
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Die Maschine wird mit Mahlscheiben von 400 und 600 mm Durch- 
messer geliefert. Sie macht im ersten Falle 350 und im zweiten 
300 Touren in der Minute und verbraucht 3 resp. 56 PS. Ihre 
Leistung stellt sich auf 120 resp. 200 kg Eichenlohe, 200 resp. 360 kg 


Fichtenlohe und 150 resp. 250 kg Valonea. 

Das Gerbfafs Fig. 176 soll es ermöglichen, Haute mittels Ex- 
n Stunden zu gerben. 
ür Rechts- und Links- 
iefern- oder Eichenholz- 


trakten durch rotierende Bewegung in weni; 
Das Fals ist mit selbsttätiger tee 
gang eingerichtet und wird aus 7+8 cm 


Lange in mm 


Durchmesser nmm...... 2000 2000 2500 2500 
Tourenzahl des Bodenvorgeleges. 80 80 75 15 
Kraftbedarf in PS abgerundet ca. 2 2 2,5 25 
Gewicht in kg ca.: А 
Kiefernholz. ....... 2400 2500 2900 3150 
Eichenholz ..... .. . 2750 2950 3400 3700 


Die Lederwalzmaschine Mod. 1906 „Herkules“, welche 
| Fig. 178 in der Ansicht wiedergibt, liefert eine gate Lederappretur, 
arbeitet rasch und gleichmāfsig 
und baucht die Leder nicht aus. 
Der Walzzylinder ist aus einem 
Material, welches so hart ist, 
dafs Eindrücke auf der Ober- 
fläche des Zylinders nicht ein- 
treten können. Die Oberfläche 
des Zylinders bleibt vielmehr 
dauernd glatt, d. h. man er- 
hält immer tadellos appretierte 
Leder. 

Der Arbeitsdruck kann bei 
diesen Maschinen zwischen einem 
kg und 20000 kg schwanken; 
man ist also in der Lage, jedes 
Leder mit dem dafür geeigneten 
Drucke zu behandeln. Die Um- 
schaltung des Arbeitszylinders 
erfolgt selbsttätig, jedoch ist 
Vorsorge getroffen, dafs man die 


Fig. 178. 
Fig. 177 u. 178. Z.A.: Neuere Maschinen und Apparate zur Lederfabrikation, ausgeführt von der Maschinenfabrik Vilshofen a. D. F. J. Schlageter in Vilshofen (Bayern). 


bohlen gefertigt. Der Türverschlufs wird durch einen Gummiring 
abgedichtet. Sechs bis acht Bandeisenreifen mit nachziehbaren Spann- 
schlössern halten das Fafs dicht. An den beiden Böden des Fafses 
sind grolse gewölbte Rosetten mit dem Lagerzapfen befestigt, wo- 
durch eine gute Versteifung und erhöhte Tragfähigkeit der Falsböden 
erreicht wird. Die Zapfen sind hohl und solid gelagert. Der Zahn- 
kranz ist so grofs wie der Durchmesser des Fasses und besteht aus 
sechs Segmenten. Dadurch vermeidet man das Auftreten von Span- 
nungen, wie sie bei dem in einem Stück gegossenen Kranze nichts 
seltenes sind. 

Sämtliche an dem Fafs montierte Eisenteile sind mit durchgehenden 
Matterschrauben befestigt, deren Köpfe verkupfert sind. 

Normale Gröfsen der Gerbfässer sind: 


selbsttätige Umschaltvorrichtuug von Hand in ihrer Bewegung in 
jedem Augenblick unterbrechen oder ganz zum Stillstand bringen 
kann. Der Umschaltmechanismus an sich ist aufsen an der Maschine 
angebracht. Durch Verschieben des einen oder auch beider An- 
schläge, welche den Lauf des Zylinders unterbrechen, kann man 
diesen Lauf entsprechend den Dimensionen der zu walzenden Haut 
verkürzen. Б 

Die aus Stahl gefertigte Spindel ruht in Kammlagern, welche den 
starken seitlichen Druck der Spindel aufnehmen; die Lager selbst 
liegen frei, sind also nicht, wie bei einigen älteren Maschinentypen 
gleicher Art in das Innere der seitlichen Ständer eingebaut. Durch 
diese Bauweise gelangt man zu einer verhältnismäfsig kurzen Lager- 
entfernung, was wiederum einen ruhigen Lauf der Spindel gewähr- 


leistet. Auch sind bekanntlich aufsen liegende Lager leichter zu kon- 
trollieren und za schmieren als innen angeordnete. 

Die Federung des Walzzylinders liegt im Wagen. Es sind grofse 
Pufferfedern vorhanden, welche nachgestellt werden können. Diese 
wirken direkt auf die Achsen des Walzzylinders. Infolge dieser 
Anordnung pafst sich der Walzzylinder der Stärke des Leders in 
allen Lagen genau an, auch wird der Druck nie in der Maschine 
selbst merkbar und nicht, wie bei den’älteren, mit Holzbalkenfederung 
versehenen Maschinen im Gebäude. Die Aufstellung der Walzmaschine 
kann daher in jeder Etage des Gebäudes erfolgen, da dieses nur das Eigen- 
gewicht der Maschine zu tragen hat und letztere selbst stofefrei arbeitet. 

Die wichtigeren Daten der gangbarsten Lederwalzmaschinen, System 
„Herkules“ sind in nachstehender Tabelle zusammengestellt. 


Tabelle über Lederwalzmaschinen. 


Я (Fig. 178.) 
Raumbedarf, Lange... ... . 4200 5300 5500 5500 mm 
Вгейе....... 2000 92000 2000 2000 ,, 
Be ONO Gs уу 2000 2200 2200 2200 ,, 
Lichte Weite.......... 3000 4100 4300 4600 ,, 
Riemenscheiben, Durchmesser . 450 500 500 500 „ 
Breite. ..... 450 450 450 450 „ 
Tourenzahl in der Minute... . 240 240 240 240 
‘Kraftverbrauch je nach Arbeits- 
«а druck ca.. ©- ... 15-3 1,524 1,5-4 1,5-5 PS 
Arbeitsdruck ба... 7000 12000 15000 20000 kg 
Zylinderdurchmesser.. . . 500 600 600 600 mm 
Bahnbreite . - -> . . ... 200 200 200 200 ,, 
Gewicht ca.. - · · - È . 2300 3200 3400 3800 kg 
Riemenbreite . - · - - d det e 75 80 80 80 mm 
Die paten- 
tierte Aus- 
reck- und 
Ausstofs- 
maschine 
„Ideal“ mit 
einem oder zwei 
Arbeitstischen 
Fig. 178 eignet 


sich zum Aus- 
recken von Rie- 
men-, Vache-, 
Zeug-, Rind- 
und Rofsleder, 
Hälsen und 
Seiten. Die Ma- 
schine arbeitet 
mit einer unter 


Papierindustrie und graphische Gewerbe. 


Illustrations-Schnellpresse 
mit selbsttätigem Bogenanlegeapparat 


von der Schnellpressenfabrik Frankenthal Albert & Cie. 
Act.-Ges. in Frankenthal. $ 


(Mit Abbildung, Fig. 179.) Nachdruck verboten. 


Die in Fig. 179 wiedergegebene Illustrations-Sohnellpresse 
der Schnellpressenfabrik Frankenthal Albert Cie. 
Aot.-Ges. in Frankenthal ist durch den an ihr angebrachten 
selbsttätigen Bogenanlegeapparat bemerkenswert. Dieser, 
unter Nr. 110129 Franz Paul Baur in München patentiert, wird 
von der Maschinenfabrik Kleim & Ungerer in Leipzig -Lindenau 
ausgeführt und arbeitet mit Saugluftstrom. 

Saugfülse, welche sich auf das eine Ende des bedruckten Papiers 
aufsetzen, werden um ihre Fulskante gekippt, wodurch das angesaugte 
Ende des betr. Papiers kurz umgebogen und vom darunter liegenden 
zweiten Papierbogen abgelöst wird. Bei einem Formatwechsel wird 
der Apparat umgestellt, wozu etwa 2-3 Minuten erforderlich sind. 
Ein Verschmieren des frischen Druckes bei Widerdruck kann nicht 
stattfinden, da eben nur mit Saugluft gearbeitet wird. Wird zu Beginn 
des Druckes bei 
nicht korrekter 
Einstellung ein 
mal ein Bogen 
ausgelassen, so 
wird die Ma- 
schine durch 
einen selbst- 
tätigen, elek- 
trisch betriebe- 
nen Ausrücker 
momentan zum 
Stillstand ge- 
bracht. Dies ge- 
schieht auch 
nach 4 Wegneh- 
men des letzten 
Bogens vom 

Auflagetische. 

Will man, 
z.B. beim Druck 
ganz kleiner 

bjekte, von 
Hand einlegen, 


Nr. 167102 so schaltet man 
noch extra pa- den Apparat 
tentierten,auto- einfach aus. Die- 
matisch gleich- ses hindert dann 
mafsig hin- und das Anlegen in 

hergehenden SS keiner Weise. 

Werkzeug- - Hinsichtlich 
walze. Diese der technischen 

kennzeichnet 71.179. 2. A.: Ithustrations-Schnelipresse mit selbsttätigem Bogenanlegeapparat von der Schnelipressenfabrik Frankenthal Albert A Cie. Durchbildung 
sich dadurch, Act.-Ges, in Frankenthal. der insbeson- 
dafs die auf derefür feinsten 


dem Walzenumfange einander folgenden Reckmesser abwechselnd in 
der Mitte oder an beiden Seiten Aussparungen haben, um eine gründ- 
lichere Beurteilung von ungleichdiokem Teder zu erreichen. Die 
Messer an sich sind auf der Walze auswechselbar anfgeschraubt, so 
dafs sie nach der Abnützung leicht wieder ersetzt werden können. 
Die Walze arbeitet sowohl beim Hingange als auch beim Hergange. 

Ebenso können die Reckziige danger oder kürzer gemacht werden, 
genau wie es eine zu reckende Haut erfordert. Durch diese Be- 
arbeitungsweise wird eine bessere, gleichmälsigere und raschere Be- 
arbeitung der Haut erzielt, als dieses bei Maschinen mit feststehendem 
Arbeitskopfe möglich ist. 

` Der Arbeitswagen wird durch ein Wechselgetriebe bewegt. Die 
Arbeitswalze pafst sich unter dem Einflufse des automatischen Andruckes 
allen Unebenheiten der Haut an, ganz gleich ob starke Büffelhäute 
oder feinere Ledersorten gereckt werden. Endlich arbeitet die Maschine 
stofsfrei, macht wenig Geräusch und verlangt nur wenig Bedienung. 
Sie wird entweder an freistehenden Ständern oder einer Säule, oder 
an der Decke des betr. Saales montiert. 


Ihre wichtigsten Daten sind nachstehende: 


Raumbedarf, Länge ........ 5500 9500 mm 
` ЖИШШ у Буке 2% 4150 4750 „ 
Höher: te hes ve 2200 2200 „ 
Bedienung ist erforderlich . . . . . 1 2 Mann 
Riemenscheiben, Durchmesser... . . 400 400 mm 
Breite... e a. 100 100 „ 
Tourenzahl in der Minute... .. . 300 300 
Kraftverbrauch с.......... 3 3 PS 
Gewicht ca... 2.22 22200. 2700 3500 kg 


Mehrfarben- und Autotypiedruck bestimmten Presse braucht nur 
darauf hingewiesen zu werden, dafs die Schnellpressenfabrik Franken- 
thal mit die Vertreterin des Prinzipes der Rollenbewegung gegen- 
über der von anderer Seite empfohlenen Kreisbewegung ist. 

Die Rollenbewegung ist zwangläufig; sämtliche Rollenpaare werden 
durch seitlich angeordnete Zahnkränze, welche in feststehende Zahn- 
stangen eingreifen, am Gleiten verhindert. Am Karren befestigte 
Zahnstangen, welche ebenfalls in ein Paar seitlich angebrachte Zahn- 
kränze der Rollen eingreifen, führen das Rollensystem zwangläufig 
hin und her. 

Trotz verhältnismälsig geringen Gewichtes ist die Widerstands- 
fähigkeit des Druckfundamentes unter dem Einflusse der in kurzen 
Abständen hintereinander angeordneten Tragrollen eine hohe; auch 
hält sich das Gewicht des Schichtfundaments in niedrigen Grenzen. 
Die Unterstützungsböcke der Bahnen sind mit dem Seitengestell der 
Maschine verbunden, wodurch letztere zu einem starren Gerippe wird. 

Durch die Verringerung des Gewichtes der hin- und hergehenden 
Teile vermindert sich der Verbrauch an Kraft, auch erscheint so die 
Überwindung der toten Punkte erleichtert. Eine wesentliche Vermin- 
derung des Kraftbedarfes aber wird dadurch erreicht, dafs kaum 
nennenswerte Reibungen zu überwinden sind. 

Der Antrieb ist unter dem Auslegetische tief gelagert und läfst 
drei Seiten der Maschine zur bequemen Bedienung frei. Der Mechanis- 
mus zur Steuerung des Druckzylinders ist unmittelbar auf der Kurbel- 
achse angeordnet. Maschinen mit Rollenbewegung werden sowohl 
als Stop-Zylinder- und Illustrations - Schnellpressen, wie auch als 
Eintouren- und Zweitouren-Schnellpressen gebaut. 

Pressen dieses Typs werden in neun Gröfsen ausgeführt, von 
denen die kleinste für eine reine Satzgréfse von 65 >< 100 cm und die 
gröfste für einen Satz 100 >< 150 cm bestimmt ist. Dabei leistet die 

leinste Nummer in der Stunde 1200-:-1500 und die gröfste 1000 --1200 
Drucke. An Aufstellungsgrundfläche bedarf die kleinste eines Raumes 


88 


von 365 X 225 cm und die gréfste eines solchen von 5,3 >< 8,15 сш. 
Das Nettogewicht schwankt zwischen 5300 und 11000 kg. 

Das Farbwerk hat vier Auftragwalzen; ferner sind vorhanden ver- 
schiebbare Anlegemarken im Zylinder, Vorrichtung zum Doppelt- 
anlegen, Bogenschneidapparat, Bogenausführtrommel, Selbstausleger, 
Zylinderbremse und Bogengeradleger. 


Maschine zum Zusammentragen von 
Bogenlagen zu Buchbinden 


von Karl Schulze in Leipzig. 
(Mit Abbildung, Fig. 180.) Nachdruck vorboten. 
Zum Zusammentragen der verschiedenen zu einem Band zu 
vereinigenden Bogenlagen, die in getrennten Behältern aufgestapelt 
sind, bedient man sich in einzelnen Betrieben mechanischer Hilfsmittel, 
bestehend aus einem Tisch, der sich unter den verschiedenen Behältern 
vorüberbewegt und dem an diesen Behältern angebrachte Ausgebevor- 
richtungen den jeweilig untersten Bogen zuführen. Da bei dieser Maschine 
soviel Ausgebevorrichtungen vorhanden sein müssen, als Bogenlagen 
zu einem Buchband gehören, wird die Maschine kompliziert und teuer. 
Von Karl Sohulze in Leipzig ist eine dem gleichen Zwecke 
dienende Maschine konstruiert und durch Deutsches Reichspatent 


Fig. 180. 


Maschine sum Zusammentragen von Bogenlagen tu Buchbänden 
von Karl Schulse in Leipzig. 


schützt worden, die sich durch besondere Einfachheit auszeichnet, 
ER bei ihr nur eine einzige Ausgebevorrichtung vorhanden ist, unter 
der die Bogenstapel der Reihe nach vorübergeführt werden. Diese 
Vereinfachung ermöglicht, eine billige Maschine zu bauen, die in jeder 
gröfseren Buchbinderei in Betrieb gesetzt werden kann. 

In Fig. 180 ist die neue Maschine schematisch in Seitenansicht 
dargestellt. Zur Aufnahme der Bogenstapel a dienen Wagen b, die 
auf einer kreisförmigen oder elliptischen Schienenbahn d laufen und 
untereinander gelenkig gekuppelt sind. Die Schienenbahn ist ihrer 
Einfachheit wegen nicht dargestellt und ebenso ist in der Zeichnung 
die Art des Antriebes der Fahrzeuge nicht angegeben. 

Senkrecht über den Fahrzeugen b ist auf der Welle g ein um- 
laufender Bogenabwerfer h angebracht, dessen mit Gummi gepolsterte, 
federnde Arme h, sich beim Umlauf fest auf den jeweilig oberen 
Bogen des Stapels a legen und diesen Bogen soweit mitnehmen, dafs 
er schliefslich vom Stapel herabfällt und über die Schrägfläche k 
gleitend in einen an diese anschliefsenden Behälter niederfällt. 

Der Bogenwerfer h, bezw. dessen Welle g, wird mittels des 
Kettentriebes m, des Kegelradtriebes n, der Spindel o und des auf 
letzterer sitzenden Stiftenrades p von den Fahrzeugen b aus angetrieben, 
und zwar besitzt jedes Fahrzeug b einen in den Bereich des Rades p 
hineinragenden Stift i, so dafs bei jedesmaligem Hindurchgang eines 
Bogenstapels unter dem Bogenabwerfer diesem eine solche Drehung 
erteilt wird, dafs sich ein Arm h, zwecks Abwerfens des jeweilig 
obersten Bogens dicht über den Stapel hinbewegt. 

Haben Sie Wagen b einen Umlauf beendet, so dafs der nächst- 
folgende Bogen vom Stapel abgeworfen werden mufs, so wird das 
hierzu erforderliche Senken des Bogenabwerfers um eine Bogenstärke 
durch einen am vorderen Ende des jeweilig ersten Fahrzeugs b sitzenden 
Schaltstift r, der mit einem auf der Spindel o lose drehbar gehaltenem 
Stiftenrad t in Eingriff kommt und dieses um einen Stiftabstand 
weiterschaltend bewirkt, dafs unter Vermittlung des mit Rad t zu 


gleicher Drehung verbundenen Stirnrades t, und des mit letzterem 
kiimmenden Rades u die Schraubenspindel s eine angemessene Drehung 
erhält. Eine über die Spindel s geschraubte Mutter o steht mit dem 
die Welle g und die Triebteile m, n tragenden Schlitten w in fester 
Verbindung, der somit gezwungen ist, der Bewegung der Spindel s 
folgend, sich an dem Ständer y abwärts zu verschieben. Unmittelbar 
nach der um Bogenstärke erfolgten Abwärtsverschiebung des Schlittens 
w wird auch durch den nächstfolgenden Stift i der Bogenabwerfer 
in Bewegung gesetzt, und es vollzieht sich das Abwerfen der nächst- 
folgenden Bogenlage wie vorher. 


Neuerungen und Patente. 


(Mit Abbildungen, Fig. 181-- 183.) 

Presse zum Umbiegen der Ränder von Kartonblättern unter 
gleichzeitiger Prägung des Werkstückes zur Herstellung von 
Schachteln zum Verpacken von. Zigaretten u. dergl. von Fuchs & 
Со. in.Dresden-A., D. R.-P. Nr. 164005 
(Fig. 181), dadurch gekennzeichnet, dafs zu 
beiden Seiten des mit einer Prägeeinrich- 
tung versehenen Oberstempels a und Unter- 
stempels b umlegbare Formstücke e bezw. d 
angebracht sind, die beim Niedergang des 
Oberstempels mittels Hebelverbindungen с 
gegeneinander bewegt werden und dabei die 
Ränder des zwischenliegenden Werkstückes 
aufbiegen. 

Maschine zum Einfassen der Ränder 
von Papptafeln mit Metallklammerstreifen 
von Carl David & Sohn in 
Budapest (D. R.-P. Nr. 164004). 
Die in Fig. 182 in ihren wichtigsten 
Teilen gezeigte Maschine, bei wel- 
cher die vorgeschobenen und abge- 
schnittenen Klammerstreifenstücke 
mittels drehbar gelagerter Prefs- 
backen in den einzufassenden Pappen- 
rand geprefst werden, ist dadurch 
gekennzeichnet, dafs die Metall- 
klammerstreifen durch die Ränder 
9 des Lagers 2 der feststehend an- 
geordneten Prefsbacken 1 geführt 
und gehalten werden, worauf die 
während des Einführens des Metall- 
klammerstreifens in tieferer Lage 
befindliche einzufassende Papptafel 
11 mittels eines auf- und abbewegbaren Behälters 14 zwischen die 
Schenkel der Metallklammer 10 bezw. zwischen die Prefsbacken 1 ge- 
bracht wird, um das Vorschieben des Metallklammerstreifens unge- 
hindert ausführen zu können und eine genaue gegenseitige Lage von 
Klammer und Werkstück zu 
sichern. 

Antrieb für Arbeitstische 
der Prägepressen für Papiere 
u. dergl. von der Firma Karl 
Krause in Leipzig-Anger- 
Crottendorf. (D. R.-P. Nr. 
164008). Dieser in Fig. 183 
skizzierte Antrieb ist dadurch 
gekennzeichnet, dafs der Ar- 
beitstisch o selbst mit Kulissen 
b versehen ist, in welche die 
antreibenden Schwinghebel un- 
mittelbar eingreifen. 

Holzstoffschleifmaschine, 
bei welcher die Druckkolben 
zum Anpressen des Schleif- 
holzes gegen das Schleif- 
organ hydraulisch belastet 
sind und die Zurtickftihrung 
des Druckkolbens gleichfalls 
mittels Druckwasser ausge- 
führt wird, von Bernhard 
Kihlgren in Fageras, 
Schweden (D. R.-P. 173026), dadurch gekennzeichnet, dafs der Raum 
vor dem Druckkolben auch während des Vorschubs des Druckkolbens 
in Verbindung mit der entsprechenden Druckwasserquelle steht, wobei 
das Druckwasser vor dem Kolben auf diesen eine geringere Belastung 
ausübt als das Druckwasser hinter dem Kolben, zu dem Zwecke, das 
für die Zurückführung des Kolbens verbrauchte Drackwasser bei dem 
Vorschub des Kolbens wieder zu gewinnen und dadurch eine Ersper- 
nis an Druckwasser zu erreichen. 

Verfahren zur Herstellung wabenförmig geklebter Papierstapel 
aus zwei durch Klebstreifen miteinander verbundenen Papier- 
bahnen, von denen die eine mit versetzt zu den vorigen angeord- 
neten Klebstreifen versehen ist, von Emil Birckner in Leipzig- 
Plagwitz (D. R.-P. Nr. 175257), dadurch gekennzeichnet, dafs zu 
wiederholten Malen die vorbereiteten Papierbahnen der Länge des 
Stapels entsprechend vorgezogen, auf den Stapel abgelegt und abge- 
trennt werden. 


Fig. 183. Maschine sum Einfassen 
der Ränder и. з. w. (D. R.-P. Nr. 164004) 


Fig. 183. Antrieb für Arbeitstlsche м. в. w. 
(D. К.Р. 164008.) 
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Neuerungen an Kämmaschinen. 
[Schlufs.] Nachdruck verboten. 
(Mit Abbildungen, Fig. 184--188.) 


Für Baumwolle hat dieElsässische Maschinenbau-Gesell- 
schaft nach Heilmannscher Art eine Kämmaschine gebaut, welche 
aufser den langen Baum- 
wollen, wie Mako und Sea- , 

Island, auch vorteilhaft kurze, : 

wie amerikanische Baumwolle 
kämmt. Diese vielfach ver- 
besserte Maschine, die nur 
für eine Ablieferung kon- 
struiert wird, ist in Fig. 184 
dargestellt. 

Vermöge der neuen, ihr 
zu Grunde liegenden Kämm- 

rinzipien und der rationellen 
uart ihrer Hauptorgane ist 
sie in quantitativer und qua- 
litativer Hinsicht besonders 
leistungsfähig und erzeugt 
einen geringen Abfall. Sie ge- 
währt auch den Vorteil, die 
Baumwollfasern streng nach 
der Länge ausscheiden zu 
können, so dafs einerseits im 
Abfall blofs Fasern unter, 
anderseits im Zug nur solche 
über einer gewissen, durch 
die Regulierung der Maschine 
zu bestimmenden Länge ent- 
halten sind. 

Die Kämmaschine ist aus 
folgenden Hauptteilen und 
Organen . zusammengesetzt: 
Die zu kämmende Baumwolle 
wird in Wickelform aufge- 
legt, und zwar bilden zwei 
Wickel die Auflage. Aus- 
nahmsweise kann sie auch 
durch Bänder — 16 an der 
Zahl — gespeist werden, doch 
beansprucht die Maschine so- 
dann einen viel gréfseren 
Raum. Der Speiseapparat be- 
steht aus einer Zufuhrmulde 
und dem Speisezylinder, der 
als Riffelwalze aus einem ein- 
zigen Stück und in gehärtetem 
Schmiedeeisen erstellt ist. 
Ober- und Unterzangenteil 
sind aus Gulseisen ohne Leder- 
und Gummieinlagen. 

Die Kämmtrommel be- 
steht aus 22 Nadelstäben, die 
in eingefrästen Nuten der 
Trommel eingelassen sind und sich leicht einstellen lassen. 

Die Kämmtrommel kämmt den Kopf des Faserbartes, ein Fix- 
kamm die Faserenden. Den Abzug des Zuges besorgen zwei schrauben- 
förmig gewundene, grob geriffelte Zylinder und eine Ledermuffe, die 
den unteren Zylinder umbüllt. Die Abzugzylinder machen nach jedem 
Abzug eine Rückwärtsbewegung, um eine gewisse regulierbare Fliefs- 
länge zur Verlötung mit dem nächstfolgenden Faserbart zurückzudrehen. 
Der obere Abzugzylinder ist durch Gewichte und Hebel belastet, deren 
Wirkung zur Schonung der Ledermuffe bei deren Rückzug durch 
eine besondere Entlastungsvorrichtung teilweise aufgehoben wird. Das 
auf dem Abzugleder ausgebreitete gekämmte Vlies wird durch einen 
Trichter gezogen, unter Einwirkung zweier Druokwalzen zu einem fest 
zusammenhängenden Band verdichtet und in einen Drehtopf geleitet. 
Die Reinigung der Kämmtrommel vollführt eine Bürstwalze, welche 


| länge 6m, die Produktion in zehn Stunden 33--38 kg an & 


Fig.184, Z.A.: Neuerungen an Rämmaschinen. 


die Kämmlinge, also den Abfall an eine Kämmlingswalze abgibt. 
Vom Doffer löst ein Hacker den Abfall los, und dieser wird schliefs- 
lich auf eine eiserne Achse gewickelt. 

Die Wickelbreite beträgt gewöhnlich 270 mm, die mittlere Speise- 
tischer 
аш, amerikanischer Baumwolle und 22-25 kg für -Island-Baum- 
wolle. 

Die Kämmaschine macht gewöhnlich 95 Spiele in der Minute und 
braucht 1,330 m Totalbreite und 1450 mm bei Speisung mit Wickel 
und 2250 mm bei Speisung mit Bänder Totaltiefe. Eine Arbeiterin 
vermag 4-:-6 Maschinen zu bedienen. Der Kraftbedarf beträgt 1), PSe. 

Die Einschlagvorrichtung für Nobelsche. Kämm- 
maschinen vonlshmael 
Hey in Lower betrifft eine 
solche, bei welcher eine An- 
zahl von Klingen zwischen 
den Nadelreihen der Kamm- 
ringe liegt, um die Wolle in 
die Nadeln hineinzudrücken. 
Diese Klingen wurden bisher 
derart angebracht, dafs sie 
sich in der Arbeitsstellung 
nicht in senkrechter Rich- 
tung heben, sondern nur frei 
auf ihren Führungsspindeln 
zur Seite bewe; konnten. 
Enthält nun die Wolle irgend 
einen Fremdkörper, etwa ein 
Stück Holz, so wird dies in- 
folge der begrenzten Nach- ` 
giebigkeit der Klingen in die 
Nadeln der Kammringe mit 
eingedrückt und dabei wer- 
den die Nadeln beschädigt. 
Um diesen Übelstand zu be- 
seitigen, werden hier die 
Klingen in Lagern befestigt, 
welche durch Federn ge- 
nügend belastet sind, um bei 
ordnungsgemälsen Verhält- 
nissen die Wolle in die Nadel- 
reihen eindrücken zu können. 
Wenn aber ein harter Fremd- _ 
körper mit der Wolle unter 
die Klingen kommt, so gehen 
diese mit ihren Lagern nach 
und heben sich ganz aus den 
Nadelreihen heraus. In die- 
ser Stellung verharren die 
Klingen, bis sie wieder durch 
den Arbeiter niedergedrückt 
werden, so dafs eine Beschä- 
digung der Nadeln nicht mehr 
vorkommen kenn. Beim Aus- 
heben würden sich aber die 
Klingen, da sie lose auf ihren 
Zapfen sitzen, leicht zur Seite 
verschieben und es würde 
dann schwierig sein, jede 
Klinge wieder zwischen die 
richtigen Nadelreihen zu 
bringen. Daher. sind ge- 
eignete Führungen für die 
Klingen angebracht, so dafs sie sofort beim Anheben seitlich ge- 
halten und nachher wieder frei gegeben werden, sobald sie in die 
richtigen Zwischenräume zwischen den Nadeln eingelegt worden sind. 

ig. 187 zeigt einen Grundrifs der Vorrichtung, Skz. 4, Fig. 186 
diese in Arbeitsstellung und Vorderansicht, Skz. 3 ist eine Seiten- 
ansicht nach Pfeil in Skz. 4. Ska, 1 zeigt die Vorrichtung in ange- 
hobener Stellung, Skz. 2 ist eine gegenseitige Seitenansicht von 
Skz. 3. Skz. 1 und 2, Fig. 188 stellen Details der Neuerung dar, 
während Fig. 185 ein wagrechter Schnitt durch das Lager für die 
Klingen ist. 

ie Klingen 1-:-9 sitzen auf Zapfen g, h, k in Lagern m. Sie können 
sich frei in seitlicher Richtung auf ihren Zapfen verstellen, jedoch nicht 
darauf heben, da sie auf die Zapfen aufgeschoben sind. Die Lager m 
sind an den Hebel n festgeschraubt, der bei o drehbar am Arme p sitzt 
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Der Arm p ist mit dem an der Säuled befestigten Book q durch Schrauben- 
bolzen gut verbunden. An dem Bock q ist auch der Hebel 14 bei 15 
und 16 drehbar befestigt (Skz. 1 und 2, Fig. 186). Mit dem Hebel 14 ist 
ein Arm 10 verbunden, an welchem eine Spiralfeder 11 festgemacht ist; 
der Arm besitzt einen Stift y, der in den Schlitz z des Hebels 7 hinein- 
ragt, welcher sich auf Bolzen r s im festen Bock g dreht. Auf 
solche Weise sind Hebel 14 und 7 miteinander in Verbindung ge 
bracht. Das obere Ende der Feder 11 ist an einen Haken 17 mit 
drehbarem Kopf 13 gehängt. Solange der Arm 10 des Hebels 14 (Skz. 3, 
Fig. 186) rechts von den Drehpunkten 15, 16, steht, nehmen auch 
Hebel 14.und n nebst Lagern m die in Skz. 3, Fig. 186 gezeichnete 
Stellung ein und letztere werden niedergehalten. Dabei begrenzt die 
Stellung des Hebels 14 der Vorsprung w des Bockes q. Wenn die 
Lager m gehoben werden, so dals Arm 10 links 
vom Drehpunkte des Hebels 14 liegt, bewirkt 
die Feder 11 eine Hebung des Hebels 14, des 
Hebels z, der Lager m und der Klingen 1--9 
in die in Skz. 1, Fig. 186 gezeichnete Stellung, 
Zugleich geht Hebel z vorwärts und nimmt 2 
die in Skz. 1 gezeichnete Stellung ein. Die 
Bewegung des Hebels 14 machen auch die 
Scheiben 19, 20, 21 mit. Die Schmierschei- 
ben 23 und 24, Fig. 187 sitzen hart an den 
Drehungspunkten 15, 16 des 
Hebels 14, so dafs auf letzteren 
kein unerwünschter Zug ausgeübt 
werden kann. 

Am Hebel n ist die Blatt- 
feder 29 befestigt (Skz. 2, Fig.186) 
und mit dieser durch Schraube 
30 der Hebel 28, mit der gegen 
den Vorsprung 32 am Bock q 
sich legenden Stellschraube 31 
verbunden. Am Ende des Hebels 
28 sind Halter 27 befestigt (Fig. 
187), an denen die ausgeschnitte- 
nen gezinkten Stücke 25 und 26 
sitzen, welche durch Öffnungen 
der Lager m hindurchragen (Skz. 
3, Fig. 186). Sobald die Schraube 
31 auf dem Vorsprung 32 auf- ` 
ruht, befinden sich diese ausge- 
zinkten Fihrangsstiicke 25 und 
26 oberhalb der Oberkante der 
Klingen 1-9, so dafs sie diesen 
freie seitliche Bewegungen ge- 
statten. Heben sich aber die 
Klingen, so treten sie in die 
Einschnitte der Führungen hin- „ИЩ 
ein und gelangen bis an deren 
Grund, sobald Hebel 28 und 
Feder 29 zugleich mit dem 
Hebel n gehoben werden. Das geschieht 
aber erst, wenn die Klingen 1--9 aus 
dem Bereiche der Nadeln e f, der Kamm- 
ringe a und b gebracht worden sind. 

е Solange die Arbeitsteile ihre ordnungs- 
mälsige in Skz. 3, Fig. 186 abgebildete 
Stellung einnehmen, in der sie durch 
Feder 11 gehalten werden, werden die 
Klingen die Wolle, welche durch die Zu- 
führkanäle o Fig. 187 herangebracht wird, 
in die Nadeln e und f eindrücken. Dies 
wird solange geschehen, bis irgend ein 
harter Fremdkörper unter die Klingen 
kommt, der diesen einen Widerstand ent- 
egensetzt und sie unter Überwindung der 
ederspannung hebt. Dabei hebt sich das 
Lager -m der Klingen sowie der Hebel n 
und dieser wirkt auf den Stift y des 
Hebels 14 derart, dafs Arm 10 des 
Hebels 14 nach links Skz. 1, Fig. 186 be- 
wegt wird. Hierauf bewirkt die Feder 11 die Hebung des Hebels 14 
und aller damit in Verbindung stehenden beweglichen Teile, so dafs 
letztere aus dem Bereich der Nadeln e f herausgehoben werden 
(Skz. 1, Fig. 186). Der Hebel t wird ebenfalls vorwärts bewegt, und 
die Teile bleiben in dieser Stellung, bis der störende Fremdkörper 
von den Nadeln entfernt ist. Dann wird der Knopf 15 zurück- 
gedrückt, und alle Teile kommen wieder in die in. Skz. 8, Fig. 186 
abgebildete Stellung, wobei die gezinkten Führungsstücke 25, 26 die 
Klingen in ihre richtigen Zwischenräume legen und dicht so über 
diesen stehen bleiben, dafs die Klingen sich seitlich hin- und her- 
bewegen können. 

Die Hebung des Lagers m kann auch zum Ausrücken der Ma- 

sohine mittels einer geeigneten Vorrichtung benutzt werden. 
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Fig. 187. 
«ig. 185—188. Z.A.: Neuerungen an Kämmaschinen. 


Schützenhalter „Bloque Navette” 


von J. Laforêt in Valence. 
(Generalvertretung Oberholzer & Busch in Zürich). 
(Mit Abbildung, Fig. 189.) Nachdruck verboten. 

Die Einrichtung des Schützenkastens beeinflufst wesentlich den 

Schützenschlag, Kraftbedarf etc. eines mechanischen Webstubles. 
Der Schützenhalter System Laforét hält nun den Schützen 
automatisch bei jeder Schnelligkeit des Webstuhles 
fest; dabei fallen die Kastenzungenfedern weg, was zur Folge hat, 
dafs der Schützenschlag sich leichter durchführen läfst und jeder An- 
prall sowie jedes Zurückweichen des Schützens vermieden wird. 
Stuhl kann infolge der verbesserten Einrichtung rascher gehen, ja für 
einfache glatte Artikel von geringer Breite läfst 
sich die Tourenzahl des Stuhles bis 250 Touren 
in der Minute steigern. Der Schlag erfolgt 
regel- und gleichmäfsiger, bedarf geringerer 
Kraft, und jede Unbestimmtheit oder Härte des 
Schlages ist ausgeschlossen. 

Der Laforétsche Schützenhalter ist beson- 
ders für Webstühle mit wechselnder Tourenzahl 
empfehlenswert und kann bei der Herstellung 
aller Gewebearten, besonders Unis, Armüres und 
Faconnes in Seide, Wolle, Baum- 
wolle und Leinen etc. mit Vor- 
teil verwendet werden. 

Er fördert eine gleichmäfsige 
Spannung des Schufsfadens, weil 
der Schützen selten zurück- 
springt, und da der Schützen 
auch nicht mehr so stark gegen 
das Ende des Schützenkastens 

eworfen wird, so fallen die 

indungen der Spulen weniger 
ab, woraus bekanntlich viele Be- 
triebsstörungen, eine Vermeh- 
rung der Betriebsstillstände und 
Verminderung der Produktion 
resultierten. Auch die Abnutzung 
der Schlagteile, besonders der 
Picker, wird reduziert, kurz man 
kann sagen, dals man mit Hilfe 
des Schützenhalters nicht allein 
eine bessere Ware erzielen, son- 
dern auch die Erhaltungskosten 
der Webstühle verringern kann. 
Dabei wird, wie erwähnt, die 
Produktion gesteigert, indem die 
Geschwindigkeit der Stühle er- 
höht und der aus öfteren Stö- 
rungen entstehende Zeitverlust 
auf ein Minimum beschränkt wird. 

Fig. 189, Skz. 1 zeigt den Apparat am 
Schützenkasten von oben gesehen. Die 
Abstellzunge der Stechervorrichtung ist 

esenkt, der Webschützen langt im 
Schützenkasten an. Ske. 2 zeigt eine An- 
sicht des Apparates mit dem Schützen zur 
Zeit, da dieser in den Kasten getreten ist 
und infolge seiner eigenen Tätigkeit gegen 
die kleine Zunge durch die grofse Zunge 
des Apparates festgehalten wird. 

Der Apparat besteht aus einer Schützen- 
kastenklappe, die sich aus zwei Teilen 
zusammensetzt, einmal einer vorderen 
Holzklappe mit einem an den Schützen- 
kasten reichenden Bauch, welche um einen 
Fixpunkt des Schützenkastens drehbar ist 
und auf deren vordersten Teil ein Stecher- 
zungenfühler nicht zu stark aufliegt. Die 
zweite Bauchklappe a ist um einen festen 
Punkt des Schützenkastens beweglich und 
überträgt den Druck, den der ganz eingetretene Schützen auf den in den 
Kasten ragenden Bauch ausübt, mittels der Hebelfeder b auf die vordere 
grofse Zunge oder Klappe, wodurch der Schützen festgehalten wird. 
Hat nämlich der Schützen den Picker ganz in den Kasten zurückgedrängt, 
kommt der Punkt a, der Schützenspitze in Kontakt mit der Mitte der 
kleinen Zunge a, wodurch die Zunge gehoben wird und das rechte Ende 
des Hebels b ebenfalls eine Hebung erfährt. Dadurch wird aber die 
Regulierschraube p des vorderen Hebelendes gesenkt und drückt auf 
die grofse Zunge, die sich nun fest gegen den Schützen anprefst, wo- 
bei sie jedoch vorher den Stecherzungenführer soweit nach rückwärts 
gedrängt hat, dafs keine Abstellung des Stuhles eintritt. 

Die Regulierschraube p des Drehhebelchens b wird je nach dem 
gewünschten Effekt eingestellt, also je nachdem der Schützen mehr oder 
weniger festgehalten werden soll. Sobald der Schlag erfolgt, verläfst 
der Schützen den Kasten, und nachdem er die Prefsstelle der kleinen 
Zunge a passiert hat, geht auch durch eine Feder der Hebel b in seine 
Anfangslage zurück, so dafs die grofse Bauchklappe frei wird und der 
Schlag auf den nunmehr nicht Rostgehaltenen Schützen erfolgt. Da- 
durch wird an Betriebskraft eine wesentliche Ersparnis erzielt. 


Fig. 188. 
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Der in der Skz. 1 u. 2 abgebildete Apparat eignet sich besonders 
für leichtere Stühle. s re er 
_ Für schwere Stühle empfiehlt sich eine in Skz. 5 gekenn- 
zeichnete Einrichtung, wobei Skz. 3 wieder die Stellung des Apparates 
bei einem mit einem Schützen besetzten Schützenkasten veranschau- 
licht. Die Einriehtung unterscheidet sich von der ersteren dadurch, dafs 
die beiden Zungen nicht ineinander, sondern hintereinander liegen und 
der Drehhebel b samt Regulierungsschraube dementsprechend eine 
andere Form und Lagerung erhält. Die beiden Drehungspunkte der 
Zungen liegen in der Mitte zwischen beiden Zungen. 
Die kleine Zunge ist mittels der dahinter angebrachten Schraube 
v zu regulieren, wodurch sie weiter oder weniger weit in den Schiitzen- 
kasten hineinragt, je nachdem man mehr oder weniger Spielraum für die 
Bremsung erzielen will. Die Einstellung erfolgt so, dafs der Picker e 
вын dem Abschlagen des Sohützens beim Zurückgehen nicht gebremst 
wird. S 


Fig. 189. Z. A.: Schütsenhalter ,, Bloque Navette“ von J. Laforêt in Valence. 


Der einfache billigere Apparat, welchen Skz.3 in der 
Stellung bei einlaufenden und Skz. 4 in der bei festhaltendem Schützen 
darstellt, kommt besonders für Wechselstühle in Verwendung. Mittels 
der viereckigen Lager k und Stellschrauben kann man die Zungen 
einstellen und den Prefsdruck auf den Schützen verändern. Um die 
Zungen vorzudrängen, gibt man bei e Beilagen. Die kleinen Federn r 
zwischen den beiden Zungen bezwecken, einen allfälligen Anprall des 
Schützens abzuschwächen, so dafs dieser sanft in dem Kasten ausläuft. 
Die grofse Feder R und die Zungenfeder T halten die beiden Zungen 
in richtiger Weise aneinander, sind aber auch geeignet, je nachdem 
sie geprelst sind, zum sanften Auslaufen des Schützens beizutragen. 
Je nach der Notwendigkeit kann das eine Mal die Feder R, das andere 
Mal die Zungenfeder T dazu verwendet werden. Letztere ist beson- 
ders für den Fall vorgesehen, dafs die Feder R bei der Auf- und Ab- 
bewegung der Wechselkasten hinderlich sein sollte, was bei einigen 
Stublsystemen der Fall ist. 

Die Stellschraube P an der Vorderzunge d, welche gegen den 
Vorderteil r der kleinen Zunge wirkt, ist je nach der Pressung, wel- 
che man auf den Schützen ausüben will, zu regulieren. 

Die grofse Zunge kann auch als Doppelhebel (vgl. Skz. 6) ausge- 


Fig. 190. 2. A.: Verbesserter Crighton-Öffner топ Howard & But 


bildet werden, dem im hinteren Teil die kleine Zunge so eingesetzt 
ist, dafs ein einlaufender Schützen erst die grofse Zunge aus den 
Kasten drückt und dadurch den Stecher einstellt, worauf die Schützen- 
spitze a, die kleine Zunge a, welche durch Feder r in den Kasten 
gedrückt wird, nach auswärts drängt und dadurch die grofse Zunge 
gegen den Schützen prefst und ihn festhält (Skz. 7). Das vier- 
eckige Lager k dient wieder dazu, die grofse Zunge einzustellen, je 
nachdem man eine gewünschte Pressung des Schützens haben will oder 
dies in Hinsicht auf die Abnutzung notwendig wird. Man kann wieder 
durch Beilagen e ein festeres Anstellen der Zunge erreichen Die 
Feder r vermittelt einen gewünschten Eintritt der Zunge in den Kasten 
und einen gemilderten Anlauf des Schützens; auch sorgt sie dafür, 
dafs dieser früher zur Ruhe kommt. 

Eine weitere Variante, welche bei langen Schützenkästen 
sich empfieblt, zeigt beim Festhalten des in den Picker о eingelaufe- 
nen Schützen Skz. 7. Hierbei ist die kleine Zunge Е am hinteren 
Teil des Doppelzungenhebels 1 mittels der beiden Stellschrauben v 
regulierbar und mufs, um das Einlaufen des Schützens bis zum Picker- 
anschlag zu regulieren, und je nachdem man den Schützen stärker 
oder weniger stark einklemmen will, gerade oder schief gestellt, vor- 
oder zurückgedrängt, nach links oder rechts geschoben werden. In 
jedem Fall aber mufs der Punkt a dieser Zunge dem Anfang der 
Schützenspitzenwölbung gegenüberliegen, wenn der Schützen ganz an 
den Picker о gestofsen ist. Die Einstellung der Zungen erfolgt wieder 
durch Beilagen e zwischen dem Drehstücke D und dem Doppelhebel b. 
Die sonstige Anordnung ist die gleiche wie oben. 
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lough Ltd. in Accrington, England. 


Verbesserter Crighton-Öffner 

von Howard & Bullough Ltd. in Accrington, England. 
(Mit Abbildung, Fig. 190.) Nachdruck verboten. 
Um den Wünschen solcher Spinnereibesitzer entgegenzukommen, 
die kurzstapelige Baumwolle verarbeiten, wie es die indische, 
die chinesische und die unter der Aufsicht der British Cotton Growing 
Association geerntete afrikanische ist, wenden englische Maschinen- 
fabrikanten sich jetzt der Herstellung speziell für diese Stoffe ge- 
eigneter Maschinen zu. Eine der gebräuchlichsten Maschinen zur Ver- 
arbeitung kurzstapeliger Baumwolle, die niemals staubfrei angetroffen 
wird, ist der „Öffner“. Von der Güte dieser Maschine, deren Aufgabe 
vor allem ist, die Baumwolle genügend zu öffnen, so dafs die darin 
enthaltenen Verunreinigungen ausgeschieden werden, hängt der Erfolg in 
der Behandlung kurzstapeliger Baumwolle in weitestem Umfang ab. 
Die Firma Howard & Bullough Ltd. in Accrington, England, 
baut jetzt einen Crighton-Öffner, der in Fig. 190 dargestellt 
ist, für kurzstapelige Baimwolle. Nach den darüber von „The Textile 
Manufacturer“ gemachten Angaben ist der aufrecht stehende Flügel 
auf einer starken Welle angeordnet, deren ruhiger Lauf durch ein 
langes Halslager gesichert wird. Dieser Flügel besteht aus einer 
Anzahl Scheiben von verschiedenem Durchmesser, deren jede mehrere 
Stahlarme trägt. Das Ganze ist sorgfältig ausbalanciert. Das Fulslager 
der Vertikalwelle ist leicht auswechselbar, damit ständig eine voll- 
kommene Ausbalancierung der Welle erhalten werden kann; es ist 
ferner von einem Mantel umgeben, duroh dessen Wasserfüllung es kühl 
gehalten und vor Stauh und Schmutz geschützt wird. Die eigentlichen 
Lagerflächen laufen in Öl. Aufsen an der Maschine sind Schaugläser für 
Öl- und Wasserstand angebracht, die mit dem Ölbehälter und mit der 
Füllung des Wassermautels in Verbindung stehen. Die den Flügel 
einhüllenden Siebe lassen unter geringstmöglichem Verlust an ver- 
wendbarer Faser den Staub nach aulsen hindurchtreten, ohne die 
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Baumwolle zu beschädigen. Dicht neben dem Flügel sitzen zwei grofse 
Exhaustoren von 760 mm Durchmesser, die mit 1000 Umdr./Min. laufen. 

Wenn die Maschine mit einem Batteur und einer Wattenmaschine 
verbunden ist, so wird die Zuführung zum Batteur mit einer Regulier- 
vorrichtung versehen, um den Zugang der Baumwolle zum Batteur 
abstellen zu können, wenn die Wattenbewegung anhält. Die Maschine 
kann Riemen- oder Seilantrieb erhalten. Die Seitenwände des Gehäuses 
sind zwecks leichter Reinigung mit herausnehmbaren Klappen versehen. 


Wolle-Mulemaschine 
von Taylor, Lang & Co., Ltd., in Stalybridge, England. 
(Mit Abbildung, Fig. 191.) Nachdruck verboten. 

Vor einiger Zeit baute die Firma Taylor, Lang & Co., Ltd. 
in Stalybridge eine neue Mulemaschine zum Spinnen von Baum- 
wollgarnen, mit der sie solch gute Erfolge erzielte, dafs sie jetzt 
einige der an jener Maschine erstmalig ausgeführten Konstruktionen 
auf:ihre Wolle-Mulemaschine übertragen hat. Diese letztere 
Maschine ist in ihrer neuen Gestaltung in Fig. 191 dargestellt; „The 
Textile Manufacturer‘ berichtet darüber nachstehendes: 

Eine grundsätzliche Neuerung dieses Typs, die große Vorteile 
bietet, erstreckt sich auf die Spindelgeschwindigkeit, die hier in drei 
statt in-den üblichen zwei Stufen eingeführt ist. Der Wagen hat von 
Anfang bis Ende seines 
Laufes eine gleichblei- 
bende Geschwindig- 
keit, dagegen drehen 
sich die Spindeln an- 
fangs langsam, dann 
während des mittleren 
Weges des Wagens 
schneller und am 
schnellsten gegen Ende 
seines -La Dieses 
SystemhatindieAugen 
fallende Vorzüge; denn 
wenn der Wagen nach 
erfolgtem Stillstand 
des Zylinders das Vor- 
garn zu strecken be- 

innt, erfolgt dieses 

trecken ruckweis, 
wenn das dann immer- 
hin noch kurze Garn be- 
reits die volle Drehung 
besitzt. Bei der neuen 
Anordnung wird da- 
gegen die Drehung mit 
wachsender Garnlänge 
verstärkt und die 
schnellste Rotation der 
Spindeln bewirkt die 
letzte Drehung, wenn 
der Mulewagen sich 
seiner Endstellung 
nähert. 

Man erhält mit diesem System nicht nur einen gleichmalsigeren 
Zug, sondern es ist dabei auch die durchschnittliche Um- 
drebangezebl der Spindeln grölser als bisher. So wird nicht nur ein 
Garn von gleichmälsigerer Beschaffenheit erzeugt, sondern es wird 
auch der Ertrag vergrölsert, weil, obwohl die Anfangsgeschwindigkeit 
der Spindeln bei dem neuen System niedriger ist als die des älteren 
Typus, doch der Durchschnitt der drei Geschwindigkeiten über 
demjenigen der zwei der bisherigen Ausführungen liegt. Ferner wird 
das Garn in diesen drei Stufen gleichmälsiger gedreht als bei nur 
zwei Geschwindigkeiten. 

Weitere weniger augenfällige Verbesserungen weist die neue 
Maschine noch in ihren Einzelheiten auf, z. B. zeigt die zum Anbalten 
der mit geringer Geschwindigkeit laufenden Antriebsscheibe dienende 
Bremse eine verbesserte Konstruktion. 


NEN- und Flechtindustrie. 
Wäscherei, Färberei nnd Appretur. 


Elektrolyt-Bleich-Anlage 
von der Elektrizitäts-Aktiengesellschaft 
vormals Schuckert & Co. in Nürnberg. 
Nachdruck verboten. 

Die Anwendung des Chlorkalkes in der Bleicherei hat so viele 
Unannehmlichkeiten im Gefolge, dafs ein brauchbarer Ersatz für ihn 
sehr erwünscht sein mufs. Man hat an Stelle von Chlorkalk andere 
Bleichmittel, wie Eau de Javelle, Chlorozone ete., die in ihrer 
Bleichwirkung der Elektrolyt-Lauge am nächsten kommen, angewendet; 
sie sind jedoch wesentlich teuerer. Die Firmen, die sich mit Bleicherei 
von vegetabilischen Fasern beschäftigen, haben deshalb sowohl in der 
Zellulose- und Papier-, wie auch in der Textilindustrie ihr Interesse, 


Fig. 191. 


seitdem praktisch brauchbare Apparate existieren, mehr und mehr 
der Elektrolyt-Bleiche, d. h. der Bleiche mit einer Lauge zugewendet, 
die durch den elektrischen Strom aus Kochsalzlösung hergestellt wird, 
zumal die Anwendung der Elektrolyt-Bleichlauge bei nicht allzu un- 
günstigen Verhältnissen aufser verschiedenen grofsen Annehmlichkeiten 
gegenüber dem Chlorkalk auch noch eine billigere Bleiche ermöglicht. 

Im folgenden sei eine Anlage zur elektrolytischen Her- 
stellung von Bleichlösung, wie sie vonder Elektrizitäts- 
Aktiengesellschaft vormals Schuckert & Co. in Nürnberg 
ausgeführt wird, kurz beschrieben. 

Oberhalb des Elektrolyseurs befindet sich die Salalése-Einrichtung 
(bei einer gröfseren Einrichtung ev. ein Überlaufgefäfs). Diese be- 
steht aus einem einzigen Holzschaff, in dem abends ein bestimmtes 
Quantum mit Petroleum oder Naphthalin denaturiertes Salz durch 
Umrühren mit einem Rührscheite in Wasser gelöst wird, so dafs bis 
zum Beginn des Betriebes am anderen Morgen die Lösung sich durch 
Absetzen vollständig geklärt hat. Klare Salzlösung kann man auch 
dadurch direkt herstellen, dafs das aufzulösende Salz auf einem über 
dem Holzschaff liegenden Filter ausgebreitet wird. Auch Salzsoole 
oder Pfannenstein kann verwendet werden. Die Holzbottiche sind in 
entsprechender Höhe über dem Boden mit Ablaufhahn versehen, von 
dem aus die Lösung in einem kurzen Rohr- oder Schlauchstück nach 
dem Elektrolyseur geleitet wird. Für gröfsere Einrichtungen werden 
die Gefälse auch in Beton gebaut und mit mechanischem Rührwerk 
versehen. Der aus zwei 
Wannen bestehende 
Elektrolyseur (110 
Volt) ist in der Regel 
auf einem einfachen 
Holzpodest von pas- 
sender Höhe montiert. 
Die gewöhnlich 10-pro- 
zentige Salzlösung pas- 
siert die Wannen im 
Ziokzackweg und flielst 
aus der letzten als voll- 
kommen klare Bleich- 
lösung mit einem Ge- 
halt von20Gramm akt. 
Chlor im Liter in ein 
unter oder neben dem 
Elektrolyseur stehen- 
des Sammelgefafs aus 
Zement, von wo sie 
(eventuell durch Rohr- 
leitungen) an den Ver- 
wendupngsort gebracht 
und dort auf die ge- 
wünschte Stärke ver- 
dünnt wird. 

Die so gewon- 
nene Bleichlésung kann 
durch einen Zusatz für 
längere Zeit haltbar 
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Z. A.: Wolle-Mulemaschine von Taylor, Lang § Co., Ltd., in Stalybridge, England. 


macht werden. Sie 
ist daher sowohl in 
Betrieben, in denen 
nicht täglich gebleicht wird, als auch da, wo an einzelnen Tagen 
sehr verschiedene Mengen Chlor nötig sind, anwendbar. 

Um eine möglichst günstige Stromausbeute zu erreichen, mufs 
die durchfliefsende Lösung gekühlt werden. Zu diesem Zweck ist in 
den Apparat eine Kühlvorrichtung eingebaut, die an eine Wasser- 
leitung anzuschliefsen ist. Wo mit Wasser gespart werden mals, 
kann das Kühlwasser, da es nicht verunreinigt wird, für andere 
Zwecke aufgespeichert werden. 

Die Stärke der Lösung richtet sich nach den Verhältnissen. Da, 


“wo der Salzpreis 1,8 bis 2 Pfennig р. kg. (loco Grube Stafsfurt oder 


Heilbronn 0,7 bis 0,9 Pfennig) beträgt, wendet man in der Regel 
10-prozentige Salzlösung an; ist das Salz an einem Orte besonders 
billig und mufs mit Kraft gespart werden, so nimmt man 15-prozentige 
Salzlösung und erreicht dadurch bei entsprechend höherem Salz- 
verbrauch eine Verminderung des Kraftaufwandes bei gleicher 
Leistung. 

Mit der beschriebenen Einrichtung lassen sich somit Bleichlösungen 
mit sehr hohem Gehalt an bleichendem Chlor bei mälsigem Kraft- 
aufwand und bester Salzausnützung herstellen. Auch in der Textil- 
bleiche wird man, obgleich man den hohen Chlorgehalt dort nicht 
direkt braucht, doch mit Vorteil zunächst auf Lauge mit hohem 
Chlorgehalt arbeiten, da man dadurch an Salz wesentlich spart und 
dann immer noch auf den gewünschten Grad verdünnen kann. Zum 
Bleichen von Zellulose oder ähnlichen Stoffen aber ist ein hoher 
Chlorgehalt direkt erforderlich und daher ein Apparat, der nur Lauge 
mit geringem Chlorgehalt liefert, nicht verwendbar. Die Lauge, die 
der Schuckertsche Apparat liefert, enthält 20 g Chlor im Liter, 
entsprechend einer Chlorkalklauge von ca 5° Be. Sie kann daher 
direkt in den Bleich-Holländer einfliefsen. Auch ermöglicht eine 
derartige Chlor-Konzentration der Elektrolytlauge das Verstärken der 
Bleichflotte, ohne deren Menge untunlich zu vergröfsern. 

Dieser Chlorgehalt von 20g im Liter wird bei einmaligem 
Durchilufs der Salzlösung durch den Apparat, also ohne Zurück- 
pumpen, erreicht. Pumpen und Rohrleitungen sind nicht erforderlich. 
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Der Apparat arbeitet mit ständigem Durchflufs, liefert also kontinuierlich 
vollständig fertige Lauge. 

Die Materislien, aus denen die einzelnen Teile des Apparates 
hergestellt werden, und die konstruktive Anordnung sind so gewählt, 
dafs der Apparat einer nennenswerten Abnützung nicht unterworfen 
ist. Besonders gilt das von den Elektroden, die, wie sich im Dauer- 
betrieb gezeigt hat, überhaupt nicht angegriffen werden, also auch 
nicht ausgewechselt zu werden brauchen. Somit behält der Apparat 
auch nach längerem Betrieb einen wesentlichen reellen Wert, da 
gebrauchtes Platin von den Schmelzen zu mindestens 92%, des Kurs- 
wertes zurückgenommen wird. Metallkontakte und Schrauben, über- 
haupt alle irgendwelcher Oxydation zugänglichen Metallteile sind am 
Apparat fast gänzlich vermieden. 5 

Zusammenfassend muls als Vorteil der Elektrolyt-Bleiche anerkannt 
werden, dafs der Betrieb reinlich und bequem ist, dafs die Arbeit 
des Chlorkalklösens sowie der dabei verbleibende Rückstand entfällt 
und eine bessere Ausnützung des Chlors als bei der Chlorkalkbleiche 
erzielt wird. Der Wasch- und Säuerungsprozels ist vereinfacht und 
verbilligt, und ein Verbleichen wird vermieden. Das Bleichprodukt 
erhält im allgemeinen einen bläulichen Stich, der im Bedarfsfalle 
abgetönt werden kann. 

Zu diesen allgemeinen, sehr schätzbaren Vorzügen der Elektrolyt- 
lauge gegenüber Chlorkalk kommt für die Fälle, in denen die Betriebs- 
kraft billig ist oder eine nicht voll ausgenützte Kraft, vor allem 
Wasserkraft, zur Verfügung steht, eine erhebliche Verbilligung in der 
Herstellung des für die Bleiche nötigen Chlors. Diese Verbilligung 
tritt in Gegenden, wo der Kochsalzpreis besonders niedrig ist, wie in 
der Nähe von Salzbergwerken, Salinen eto., selbst dann ein, wenn die 
Kraftkosten nicht besonders niedrig sind. 


Striekmaschine 


von Stafford & Holt in Little Falls, New-York. 
(Mit Abbildung, Fig. 192.) Nachdruck verboten. 

Die Firma Stafford & Holt in Little Falls, New-York, 
hat ein Patent auf die von ihr ausgeführte Strickmaschine erhalten, 
die in Fig. 192 dargestellt ist. Skz. 1 ist die Seitenansicht der Ma- 
schine, während Skz. 2 den Grundrifs darstellt. In „Textile World 
Record“ sind über die neuartige Konstruktion die folgenden kurzen 
Angaben ent- 
halten. 

Die Verbes- 
serung erstreckt 
sich auf die Me- 
thode des Ver- 
schiebens der Na- 
deln, das hier 
in einer solchen 
Weise erfolgt, 
dafs man die Ge- 
staltung des Er- 
zeugnisses in be- 
liebiger Weise 
verändern kann. 
Es geschieht dies 
automatisch mit- 
tels einer ent- 

sprechenden 
Schablone. Die 
Konstruktion hat 
den Vorteil, dafs 
die Nadeln nicht, 
wie sonst, ganz 
in Nuten liegen, 
sondern frei zu- 
gänglich sind. Da- 
durch wird u. a. 
der Reibungsbe- 
trag möglichst 
vermindert. Wäh- 
rend man gewisse 
Teile des Nadel- 


Fig. 192. 2. А.: Strickmaschine von Staford $ Holt in Little bettes auswech- 
Falls, New-York. selt, werden die 
übrigen Teile frei- 


gelassen, um in der gewünschten Weise in Tätigkeit zu treten. 

Die Erfinder sagen, dafs bei den bekannten Maschinen mit Faden- 
führern die Zusammensetzung der die Nadeln enthaltenden Scheibe 
aus ringförmigen Teilen weiter keinen Nutzen biete; diese Teilung 
sei bois deshalb nötig, um die Einfügung der Fadenführer zu er- 
möglichen. Diese Führer dienen jedoch nur zum Bewegen der Nadeln 
in einer Richtung. In der dargestellten Maschine werden die zum 
Bewegen der Nadeln dienenden Teile der Scheibe mittels einer Kon- 
struktion verwendet, die ein Bewegen nach beiden Richtungen hin 
erlaubt, und zwar je nach Bedürfnis auf ein gröfseres oder kleineres 
Stück hin. 

Aus Fig. 192 erkennt man, dafs jeder Abschnitt der Nadeln auf 
der Scheibe, wenn diese Nadeln keine Arbeit verrichten, für das An- 
kommen der Daumen im Verlaufe der Drehung der Daumenscheibe 
und ihrer Teile in Bereitstellung gebracht werden kann. 


‘Kohle vom Kesselhause aus. 


Papierindustrie und graphische Gewerbe. 
Druckpapierfabrik | 


entworfen von der Maschinenbau-Aktiengesellschaft 
Golzern-Grimma in Golzerh і. B. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 13.) 
Nachdruck verboten. 

Die auf Tafel 12 wiedergegebene Fabrik ist zur Herstellun 
Druck-Rollenpapier aus gekauftem Holzschliff und Zeit. 
stoff bestimmt und soll in unmittelbarer Nähe eines Flusses, sowie 
im Anschlufs an ein bestehendes Gütergleis errichtet werden. 

Mit Rücksicht auf gute Übersicht, bequeme Anfuhr der Roh- 
materialien und Brennstoße sowie bequeme Abfuhr der Fertigprodukte 
wurde von der Maschinenbau-Aktiengesellschaft Golzern- 
Grimma in Golzern i. 8. für die Gebäude die I-Form als Grund- 
rifs gewählt. 

Das Ladegleis läuft auf der einen Langseite des Etablissements 
und zwar dicht vor dem Kesselhause C vorüber, in dem vier 
Siederkessel in zwei Gruppen eingemauert untergebracht sind. Die 
Kessel sind im stande, 6500 bis 7000 kg Dampf in der Stunde zu er- 
zeugen. Vor dem Kesselhause befindet sich eine mit vierteiligem, 
trichterförmigem Boden versehene Kohlengrube, über die das Geleise 
auf Schwellen hinweggeführt ist. Ein hölzerner, durch ein Pultdach 
abgedeckter Aufbau verhindert das Eindringen des Regenwassers von 
oben in die Grube. Vier Kohlenabzüge, von denen jeder durch einen 
Schieber verschlossen werden kann, ermöglichen die Entnahme der 


Die Rauchgase entweichen aus den Kesselzügen in einen Fuchs 
und werden durch diesen dem auf dem Hofe errichteten Schornsteine 
zugeführt. 

An das Kesselhaus schliefsen sich der Holländersaal A und der 
Maschinensaal D. Е 

Der Holländersaal ist durch eine wasserdichte, massive Decke 
in Erdgeschofs und Kellergeschols geteilt; seine Decke wird durch 
die Umfassungswände sowie zwei Reihen Säulen getragen; den Ab- 
schlufs nach oben bilden Satteldächer, deren drei nebeneinander liegen. 
Im Gebäude sind eine Zellulosc-Reifsmaschine für gekauften Zellstoff, 
vier Kollergänge a für Papierabfalle und gekauften Holzschliff sowie 
ein Leimkocher und ein Erdauflöser aufgestellt. Aufserdem sind 
zwölf Reformholländer b b, mit Stablwalzen und zwei Mischholländer с 
im Kellergeschofs vorhanden. 

Der Antrieb der Holländer erfolgt durch eine im Kellergeschofs 
untergebrachte liegende Tandem - Dampfmaschine d mit zweistufiger’ 
Expansion von nom. 350 PS Leistung. Die Maschine ist mit der im 
Kellergeschofs auf Pfeilern gelagerten Transmission gekuppelt, und 
die einzelnen llolländer erhalten ihre Bewegung durch Riemen. Von 
derselben Welle werden denn auch die im Kellergeschofs aufgestellten 
Wasserpumpen für ca. 25001 minutliche Leistung angetrieben. 

Im Kellergeschofs befinden sich auch ‘Räume zur Lagerung von 
Rohmaterialien, die mittels Fahrstuhles auf das Parterre gehoben 
werden. Die Kollergänge a erbalten ihre Bewegung von einer an der 
Decke des Kellergeschosses aufgehängten Zwischenwelle aus, und diese 
wiederum wird von der Hauptwelle ‘betätigt. { 

Der Papiermaschinensaal D enthält im den Flügelanbauten 
D, und D, vier grofse Stoffbütten e e, und in dem durch eine Reihe 
Säulen der Länge nach geteilten Hauptsasle D zwei Papiermaschinen 
h+m. Die Maschinen ee je eine Arbeitsbreite von 2,5m und 
ihren eigenen einzylindrigen Dampfmotor liegender Bauart. Dieser 
ist mit dem Hauptvorgelege seiner Papiermaschine direkt gekuppelt 
und überträgt die Kraft auf die Bodentransmission mit Einzelkonus- 
Antrieben. Im Maschinensaale sind aulserdem zwei Rollmaschinen 
zur Fertigstellung der Rotationsdruckrollen untergebracht. 

Im Papiereaal E, welcher sich unmittelbar an den Maschinen- 
saal anschliefst, sind zwei Packpressen für Bogenversand, eine Längs- 
und Querschneidmaschine und ein Rollenkalander mit zehn Walzen 
aufgestellt. Die letzteren beiden Maschinen sind vorgesehen, da nicht 
ausschliefslich Rotationsrollen hergestellt werden sollen. 

Für die bauliche Ausführung des Maschinensaales D uud des 
Lagers E wurde der Hallentypus gewählt. Oberlichter auf den Sätteln 
der Hallendächer verbessern die J.ichtwirkung am Tage. Abends er- 
folgt die Beleuchtung durch Bogenlicht. 

Das der Fabrik zugehörige Geschäftshaus ist als selbständiges 
Gebäude gedacht und auf der Tafel, weil nebensächlich, weggelassen. 


Kalander für die Papierfabrikation 
von Joh. Kleinewefers Söhne in Krefeld. 
(Mit Abbildungen, Fig. 193 u. 194.) з 
Nachdruok verboten. 
Einen zehowalzigen Satinier-Kalander von eigenartiger, 
bewäbrter Bauart hat die Kalsnderbau - Anstalt mit Walzengravier- 
anstalt Joh. Kleinewefers Söhne in Krefeld auf der Mai- 
länder Ausstellung zur Schau gestellt. Entsprechend der heute durch- 
weg vorgezogenen Banart ist auch bei diesem Kalander die Stuhlung 
eine einseitige offene. Gegen diese einseitig offenen Kalandergestelle 
sind ursprünglich Bedenken erhoben worden; indessen hat die Er- 
fahrung einer langen Reihe von Jahren bewiesen, dafs auch diese 
Gestelle die erforderliche Stabilität zu geben vermögen, während sie 


den grofsen Vorzug einer leichten Zugänglichkeit der Walzen und 
Lagerkörper besitzen, so dafs es beim Wechseln der Walzen nicht 
erforderlich ist, sonstige Teile der Maschine zu demontieren. Der 
Kalander ist mit einem Elektromotor direkt gekuppelt, wie denn der 
elektrische Antrieb von Kalandern sich in der Papier-Industrie ebenso 
eingebürgert hat wie auf vielen anderen Gebieten. Wesentlich hat 
hierzu such der Fortschritt in der Konstruktion der Elektromotoren 
beigetragen, der das sonst übliche Vorgelege für verschiedene Ge- 
schwindigkeiten entbehrlich macht, weil der Motor selbst durch seine 
eigenartige Konstruktion die Varistionsmöglichkeit der Tourenzabl 
schon in sich schliefst. Die Hartgufewalzen zeigen die erforderliche 
blitzende Politur, die Papierwalzen sind sauber geschliffen. Die Lager 
sind einfach konstruiert. Speziell die Lager der unteren und oberen 
Walze sind auf breite Tragflächen berechnet. Im übrigen weist der 
Kalander eine von Walze zu Walze den Erfordernissen entsprechend 
einstellbare Heisung und bequeme Anordnung aller Teile für die Be- 
dienung auf. 

Eine geschickte Kon- 
struktion weist auch der 
in Fig. 193 abgebildete 
kombinierte Satinier- 
und Filigranier-Ka- 
lander obiger Firma auf. 
Als Filigranier- Kalander- 
dient die Maschine dazu, 
um Zigarettenpapieren die 
vielfach beliebte durch- 
scheinende Musterung zu 
verleihen, und ist zu die- 
sem Zwecke mit einer 
entsprechend gravierten 
Stahlwalze ausgerüstet. 
Oberhalb und unterhalb 
der in der Mitte gelager- ; 
ten Stahlwalze ist eine 
Papierwalze angeordnet, 
welche aufser der rotie- 
renden noch eine hin- 
und hergehende Bewegung 
ausführt, welche Eigenart 
zur Hervorbringung eines 
schönen Filigranier-Effek- 
tes unerläfslich ist. Die 
für diese hin- und her- 
gehende Bewegung der 
Walzen erforderlichen Me-- 
chanismen sind in sehr 
sinnreicher Weise durch- 
geführt. Als unterste 
Tragwalze des Kalanders 
ist ein Hartgufs-Zylinder 
vorgesehen und eine 
gleiche solche Walze ist 
auch als oberste Walze 
angeordnet. Die beiden 
Walzen erfüllen einen dop- 
pelten Zweck: einmal wir- 
ken sie immerfort glättend 
auf die beiden Papier- 
walzen und dann tragen 
sie auch dazu bei, einem 
Durchbiegen der mittleren 
Kalanderwalzen entgegen- 
zuwirken, was namentlich 
bei der Behandlung des 
so diffizilen Zigarretten- 
papieres von ganz beson- 
derer Wichtigkeit ist. Die von der Firma Joh. Kleinewefers Söhne 
gewählte Walzenanordnung hat aufserdem noch den Vorteil, dafs man 
nur die in der Mitte gelagerte gravierte Walze gegen eine gleichgrofse 
Hartgufewalze auszuwechseln braucht, um einen regelrechten fünf- 
welzigen Kalander zu erhalten, der auch zum Satinieren verwendet 
werden kann. Der doppelten Benutzungsmöglichkeit der Maschine ist 
auch dadurch Rechnung getragen, dals sie mit doppelten Einlafs- 
vorrichtungen ausgestattet ist, einmal für Zigarettenpapier, das andere 
Mal für solche Papiere, die lediglich satiniert werden sollen. Der 
Kalanderjist, wie üblich, mit einem besonderen Vorgelege für zwei 
Geschwindigkeiten versehen, um aufser der normalen Arbeitsgeschwin- 
digkeit auch den für das bequeme Durchführen des Papieres erforder- 
lichen Gang zu ermöglichen. Die kunstvollen Gravuren, welche für 
dieses Art von Kalander erforderlich sind, stellt die Firma Joh. 
Kleinewefers{Söhne in ihrer eigenen Gravieranstalt her. 

Einen vollständig neuen Typ einer Gaufriermaschine zeigt 
Fig. 194.] |Die Gaufriermaschinen, wie sie in Papierfabriken und ver- 
wandten Branchen, z. B. für Tapeten und dergleichen, sehr zahlreich 
angewendet werden, enthielten bisher nur ein Walzensystem, in der 
Regel bestehend aus zwei Walzen, der gravierten Metallwalze und der 
korrespondierenden elastischen Gegenwalze, vorwiegend aus kompri- 
miertem Papier. Die dargestellte Maschine unterscheidet sich von der 
bisherigen Bauart dadurch, dafs sie drei solcher einzelner Walzensysteme 
in sich vereinigt, und zwar so, dafs ein Walzensatz über dem anderen 


Fig. 193. 2. A.: Kalander für die Papierfabrikation von Joh. Kleinewefers Söhne in Krefeld. 


angeordnet ist. Jeder Walzensatz arbeitet vollkommen für sich 
allein und unebbängig von den anderen; auch steht jeder für sich 
unter Druck und wird für sich angetrieben. Von den drei Walzen- 
sätzen, die die Maschine in sich schliefst, kann einer allein, es können 
zwei zusammen, es können aber auch alle drei gleichzeitig arbeiten 
und, was wichtig ist, ein jeder Walzensatz kann nicht nur allein für 
sich unter Druck gesetzt werden, der Druck kann auch für jeden 
Walzensatz den jeweiligen Verhältnissen entsprechend eingestellt wer- 
den. Die Maschine vereinigt also im Grunde genommen drei einzelne 
Maschinen verschiedener Bauart, ohne jedoch mehr Raum einzunehmen 
als eine der bisherigen gewöhnlichen Maschinen. Die Leistungsfähig- 
keit des ausgestellten Kalanders ist also die dreifache eines gewöhn- 
lichen Gaufrier-Kalanders bei geringer Erhöhung des Kraftverbrauches. 
Das dieser Maschine zu Grunde liegende System wird auch mit zwei 
Walzenpaaren geliefert, wie umgekehrt auch nichts im Wege steht, 
die Maschine mit noch mehr Walzenpaaren als drei auszustatten. 
Der dieser neuen Kon- 
struktion innewohnende 
grolse Vorteil wird ohne 
weiteres offensichtlich, 
wenn man sich die in der 
Praxis zahlreichen Fälle 
vor Augen hält, wo der 
Gang der Fabrikation eine 
Erweiterung der Anlagen 
nötig erscheinen lälst, 
ohne dafs aber der dafür 
erforderliche Raum zur 
Verfügung steht. — Der 
erwähnte Kalander ist 
auch nach einer ande- 
ren Richtung interessant. 
Überall dort, wo eine 
reliefartige Prägung er- 
forderlich ist, ist es beim 
Gaufrieren erforderlich, 
dafs die Gravur der Stahl- 
walze sich als vollkomme- 
nes Negativ in der zuge- 
hörigen Papiergegenwalze 
wiederfindet. Es ist ohne 
weiteres ersichtlich, dafs 
zum Zwecke einer tadel- 
losen Prägung jeder Punkt 
in der Gravur, bei jedes- 
maliger Umdrehung der 
Walze mit dem korrespon- 
dierenden Punkte in der 
Gegenwalze zusammen- 
trifft. Das genau über- 
einstimmende Umfangs- 
verhältnis ist hierzu nicht 
ausreichend, die Walzen 
erfordern vielmehr zu die- 
sem Zweck noch eine 
zwangläufige Führung,und 
diese Führung wird durch 
Zahnräder bewirkt, welche 
allgemein Rapporträder 
enannt werden. Diese 
pporträder sind von 
einer grölseren Wichtig- 
keit für die Leistung einer 
tadellosen Arbeit, als ge- 
meinhin angenommen wer- 
den mag. Die Firma Joh. 
Kleinewefers Söhne ver- 
wendet bei diesem Kalander mit drei Walzensätzen drei verschiedene 
Arten von Rapporträdern. Die Ausführung der Rapporträder eines 
Walzensatzes als gewöhnliche Stirnräder mit geraden Zähnen dürfte 
als die bisher meist gebräuchliche angesehen werden. Eine Verbesserung 
gegenüber Stirnrädern mit geraden Zähnen liegt bei den Zahnrädern mit 
Schraubenverzahnung eines anderen Walzenpaares in dem leichteren 
Ausgleich von kleinen Differenzen in den Malsverhältnissen der Walzen 
und Räder. In dem Kleineweferschen Gaufrier-Kalander zeigen beide 
Räderarten eine weitere Verbesserung insofern, als die Zäbne der Räder 
gehärtet sind und somit dem natürlichen Verschleifs ganz erheblich 
gröfseren Widerstand entgegensetzen als Räder mit ungehärteten 
Zähnen. Durch einen eigenartigen Prozefs geht die Hartung der 
Räder indessen nicht über die Zähne hinaus, so dafs der Möglichkeit 
von Brüchen in weitestgebender Weise vorgebeugt ist. Die Räder 
des dritten Walzenpaares zeigen eine Eigentümlichkeit nach anderer 
Richtung. Hier besteht das einzelne Rapportrad gewissermalsen aus 
zwei Teilen, die so zusammengesetzt siod, dafs die Zähne der beiden 
Hälften gegeneinander versetzt sind. Es wird damit im Grunde ge- 
nommen eine doppelt feine Teilung der Räder ohne Verminderung 
des Zahneingriffes erreicht, und wer die Funktion solcher Räder in der 
Maschine beobachtet hat, mufs zu der Erkenntnis kommen, dafs durch 
so gestaltete Rapporträder die genaue Übereinstimmung zwischen 
gravierter Walze und Gegenwalze erheblich gefördert wird. 


Tiegeldruckpresse und Druckereiutensilien | 
von der Nürnberger Buchdruckereimaschinen-Fabrik 
Fritz Mäurer in Nürnberg. | 
(Mit Abbildungen, Fig. 195--197.) 
Nachdruck verboten. 
Auf der Landes-Jubiläums-Ausstellung zu Nürnberg war die Nürn- | 
berger Buchdruckereimaschinen-Fabrik Fritz Mäurer 
darchzweiTiegel- 
druckpressen 
schwerer Bauart 
für Kunst- und 
Pragedruck, so- 
wie eine Tiegel- 
drackpresse leich- 
ter Bauart ver- 
treten. An der 
letztgenannten 
Maschine ist be- 
sondersdie paten- 
tierte Parallel- 
Tiegelbewegung 
bemerkenswert, 
welche eine zen- 
trale Druckregu- 
lierung und Ab- 
stellung ermög- 
` licht, wieesbisher 
nur bei den erst- 
genannten star- 
ken Pressen mög- 
lich war. 

- Ferner war 
ausgestellt eine 
komplette kom- 
binierte Stereo- 
typie-Einrichtung 
undein patentier- 
ter schrifthoher 


їй 


pressen mit scharnierartiger Tiegelbewegung, selbst wenn Pleuelstangen 
zur Verwendung gelangt sind. Hat der Drucker z. В. zunächst Flor- 
postpapier zu drucken und dabei seinen Tiegel mittels der Schrauben 


| richtig gestellt und bekommt er gleich darauf Visitenkarten auf Karton 
| zu drucken, so ist er gezwungen, entweder den Tiegel wieder zu ver- 
| stellen oder aber den Aufzug herabzunehmen, resp. zu verstärken. 


Dabei ist allerdings zu beachten, dafs je kleiner das Format ist, 
desto weniger auch der Übelstand zur Geltung kommt. 

Diese Nach- 
teile erscheinen 
nun bei der in 
Fig. 195 darge- 
stellten Mäurer- 
schen Presse 
vermieden. Der 
Druck vollzieht 
sich genau paral- 
lel, wie bei den 
Colts Armory- 
Pressen, nur mit 
dem Unterschied, 
dafs jetzt das 
Druckfundament 
die ausführende 
Druckbewegung 
macht. Der Tie- 
gel, sowie auch 
das Druckfunda- 
ment gehen zu- 
nächst beim Off- 
nen in fast wag- 
rechte Lage, so 
dafs Zurichtung 
und Korrektur 
mit Leichtigkeit 
vollzogen werden 
können. 

Währendder 
Druckperiode da- 


Giefsapparat, ! gegen wird der 
welcher kleinere Tiegel in senk- 
Stereotypen, ge- rechter Lage fest- 
nau auf Schrift- gehalten. Das 


höhe und System 


Fundament mit 


justiert, liefert. der Form bewegt 
Desgleichen er- sich ebenfalls in 
regten eine Fräs- senkrechter Lage 
maschine mit mittels Kurven 
14000 Touren per (wie beider Gally- 
Minute für alle Fig. 194. 2. А.: Kalander für die Papierfabrikation von Joh. Kleinewefers Söhne in Krefeld. presse der Tie- 
Fräsarbeiten in gel), sich 


Zink, Blei, Kupfer etc. sowie eine kombinierte Kreis- und Dekoupier- 
säge mit Bohr- und Fräsapparat, bei welcher namentlich die gesetzlich | 
geschützte Hebe- und Senkvorrichtung der Sägeblattwelle vorteilhaft | 
angeordnet ist, Aufsehen. Endlich 
wäre hier auch das patentierte For- 
menschliefszeug zu erwähnen. 
Leider verbietet es der Raum, 
sämtliche Objekte zu besprechen ; 
wir müssen uns vielmehr auf Hervor- 
hebung nachstehender beschränken. 


I. Parallel-Tiegeldruck-Schnell- 
presse „Wittelsbach В“. 
(Fig. 195.) 

Diese Presse eignet sich für Ak- 
zidenz- und leichteren Illustrations- 
druck und kennzeichnet sich be- 
sonders dadurch, dafs sie ihr Format 
voll ausdruckt. An sich kann sie 
als verbessertes und verstärktes 
SE eee bezeichnet wer- 

еп. 
“ Bei allen Tiegeldruckpressen, 
welche nach dem leichten Ameri- 
kanersystem, Libertypressen etc., 
gebaut sind, gehen Druckfundament 
und Tiegel derart zusammen, dals 
besonders, wenn die Pressen einige 
Zeit im Betrieb sind und die Bolzen 


le 

aber vor dem Druck auf Bahnen und gleitet so gegen den Leg 
Tiegel parallel, so dafs der Druck gleichmäfsig und ohne Stols ete. 
erfolgt. Da auch der Tiegel in einem Stück gegossen ist, anderer- 
seits aber auch starke Zugstangen 
verwendet werden, kann auf dieser 
Presse selbst ein sehr starker Druck 
ausgeübt werden. Durch die paral- 
lele Führung und durch eine seit- 
liche Rolleuführung am Druckfunda- 
ment ist ein scharfes Register ge- 
wabrleistet. 

Um die Druckstarke beliebig 
stark und schwach schnell regulieren 
zu können, ist eine zentrale Druck- 
regulierung angeordnet, welche es 
ermöglicht, den Druck genau, sicher 
und leicht um jede gewünschte 
Stärke zu verstellen, sogar bis zu 
16+20 mm, so dafs ein Beschmieren 
des Bogens bei abgestelltem Druck 
ausgeschlossen ist. Durch einen 
Handgriff kann dieser Druck mo- 
mentan abgestellt werden; zum Ein- 
färben können also die Walzen be- 
liebig oft über die Form gehen, ohne 
dafs der Aufzug beschmutzt wird. 

Die Farbverreibung geschieht 
mittels Farbtellers mit Brücke. Auf 
der Leckwalze ist ein Reiber ange- 


ete. etwas Spielraum haben, eine 


ordnet, so dafs schon beim Abgehen 


mehr schiebende Bewegung statthat, 
wodurch die Schrift mehr oder we- 
niger gequetscht wird. Dies kommt 


derselben vom Duktor eine Ver- 
reibung stattfindet. Eine sichere 
Deckung der Form ist hierdurch 


von der ungleichmälsigen Gewichts- 
und Kräfteverteilung her, die auf 
die einzelnen Mechanismen störend 
einwirken und so eine rasche Abnützung hervorrufen. Je schneller 
der Lauf der Maschine, desto gréfser ist der auftretende Schlag und 
desto schneller wird das Schriftmaterial zu Grunde gerichtet. 

Ebenso unvollkommen ist die Konstruktion der Tiegel- und Boston- | 


gewährleistet. 

Ein sicher arbeitender Bogen- 
schieber erleichtert das Anlegen des 
ns, ebenso ist durch die Anordnung einer An- 


zu bedruckenden Bo, 


lagevorrichtung das lästige Verstechen des Aufzuges durch die Frösche 
vermieden. 


Das Gestell der Maschine ist in einem Stück gegossen; sämt- 


бн = 


liche Lagerungen sind an ihm angebracht. Die Wellen, Räder, ge- 
sohmiedete Zugstangen und sonstige Teile sind besonders stark 
konstruiert, so dafs auch an diese Maschine hohe Anforderungen ge- 


stellt werden können. 


Die Presse wird in drei Gröfsen für eine innere Rahmenweite 
von 26 >< 33, 33 >< 46 und 37 >< 57 cm ausgeführt. 


Gufs dargestellte Instrument 
Regletten. 


Der Drucktiegel 


ІП. Hohlsteg-Giefsinstrument (Fig. 197). 
Das durch Fig. 197 im aufgeklappten Zustande nach vollendetem 
ient zum Giefsen von Bleistegen und 
Das Instrument ist so genau gearbeitet, dafs bei einiger 
Übung Stege von solcher Genauigkeit hergestellt werden können, dafs 
sie den in der Schriftgiefserei erzeugten nicht nachstehen. Das In- 


hat bei den drei Typen eine Gröfse von 27 >< 35, 34 >< 50 und | strument wird gewöhnlich so ausgeführt, dafs die erzeugten Stege 


38 >< 55 ош; das Gewicht 
stellt sich auf rd. 500, 800 
und 940 kg. 


II. Fräsmaschine 
(Fig. 196). 

Die ausgestellte, unter 
der Bezeichnung ,,Rauting“ 
in die Praxis . eingeführte, 
Fräsmaschine Fig. 196 ist 
für Chemigraphen, Stereoty- 
peure, Xylographen u. в. w. 
bestimmt. Sie gestattet, in- 
folge der hohen Tourenzahl 
(13000—14000 Umdrehungen 
in der Minute), ein sicheres 
und exaktes Fräsen sowohl 
in Zink, Kupfer und Bronze 
als auch in Galvanos, Stereo- 
typen und Holz. Ebenso 
kann damit jede Flacharbeit, 
gleichviel ob parallel, rund, 
oval oder gerade, ausgeführt 
werden. 

Ein Gelenkmechanismus 
macht den Fräsarm nach jeder 
Richtung bewegbar. Die Ma- 
schine arbeitet bis auf die 
erforderliche Führung eben- 
dieses Armes selbsttätig. 
Da die hohe Tourenzahl -eine 
sicher wirkende Schmiervor- 
richtung bedingt, ist darauf 
bei der Konstruktion beson- 
ders Bedacht genommen 
worden. Trotzdem aber er- 
heischt die Schmierung 
seitens des Bedienenden die 
gröfste Aufmerksamkeit. 

Der Antrieb erfolgt 
durch ein Wandvorgelege 
eigenartiger Bauart, welches 
von der emission aus mit 
einem halbgeschränkten Rie- 
men betätigt wird. Dieser 
horizontale Antrieb ist auch 
bei Betrieb durch elektrischen 
Strom zu empfehlen. Man 
stellt in diesem Falle den 
betr. Wechsel- oder Gleich- 
strommotor auf eine Wand- 
konsole. Ist eine solche 
nicht anzubringen, so kann 
nur Gleichstrom als Antriebs- 
kraft benutzt werden. Der 
Motor wird dann auf einer 
Platte am Fufse des Maschi- 
nenständers aufgestellt und 
von dort aus vertikal nach 
oben getrieben. Der Grund, 
weshalb nur Gleichstrom in 
diesem Falle zur Anwendung 
gelangen kann, ist darin zu 
suchen, dafs nur Gleichstrom 
einen belasteten Anlauf zu- 
läfst. ` Wechselstrommotoren 
sollen unbelastet anlaufen, 
sie können also auch nicht 
direkt mit der Fräsmaschine 
gekuppelt werden, man be- 


nutzt vielmehr den schon 
geschilderten horizontalen 
Antrieb. 


Die Hauptdaten der Ma- 
schine sind folgende: 


Länge und Breite des Tisches . . . . 


Gröfste Plattenbreite 
Ж Plattenlänge 


Effektive Arbeitsfläche des Fräsarmes, 
ohne das Arbeitsstück umspannen zu 


müssen 
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Fig. 197. 


Fig. 196 и. 197. 2. A.: Tiegeldruckpresse und Druckereiutensilien/oon der Nürnberger 
Buchdruckereimaschinen- Fabrik Frits Mäurer in Nürnberg. 


330 >< 425 mm 
ca. 450 kg. 


oben geschlossen erscheinen, 
jedoch auch so, dals Stege 
mit vollständig durchgehen- 
den Löchern entstehen. 

In der Hauptsache be- 
steht das Instrument aus 
dem als Winkel ausgeführten 
Eingusse, den Formleisten 
und dem Formdeckel. Letz- 
terer, zum Aufklappen einge- 
richtet, trägt auf der Innen- 
seite die Kerne für die 
Höhlungen der Stege. Verstell- 
bare Anschläge ermöglichen 
das Einstellen der Form auf 
die jeweilige Weite und Länge. 


Neuerungen und 


Patente. 

Ein Verfahren zur Her- 
stellung wabenartig gekleb- 
ter Papierbahnen zur Her- 
stellung von Fächern u. dgl. 
von Ferdinand Emil 
Jagenberg in Düssel- 
dorf (D. R.-P. 175089) ist 
dadurch gekennzeichnet, dafs 
die eine von zwei Papier- 
bahnen in der Längsrichtung 
strichweise mit Klebstoff 
versehen und mit der anderen 
trockenen zusammen aufge- 
wickelt und zusammengeklebt 
wird, worauf die beiden so 
vorgearbeiteten Bahnen wie- 
der abgewickelt, zwischen 
den ersten Klebstoffzellen 
mit Klebstoffstreifen versehen 
und so lange aufgewickelt 
und zusammengeklebt wer- 


den, bis genügend Lagen 
übereinander lebt sind. 
Der gleichen Firma ist 
ferner durch D. R.-P. 174 230 
eine Vorrichtung zum Auf- 
haspeln von strichweise zu- 
sammenzuklebenden Pa- 
pierbahnen geschützt wor- 
den. Diese kennzeichnet sich 
dadurch, dafs die Bahnen zu 
einem einseitig frei zu stellen- 
den bezw. abzunehmenden 
Haspel geführt und, nachdem 
sie zu der bestimmten Dicke 
übereinander gewickelt sind, 
von diesem abgestreift wer- 
den können, ohne dafs sie ge- 
trennt bezw. geteilt zu wer- 
den brauchen, wodurch ein 
Verschieben der Lagen beim 
Ausstanzen der Gegenstände 
(Fächer, Lampenschirme 
u. dgl.) verhindert wird. 
Herstellung wolken- 
ähnlich gemusterter hand- 
geschöpfter Papiere (D. R.- 
P. 174582) von den Farb- 
werken vorm. Meister 
Lucius & Brüning in 
Höchsta.M. Diese erfolgt 
durch Einlaufenlassen von 
Farbstofflösungen sowie wäss- 
rigenSuspensionen vonLacken 
oder Erdfarben oder in viel 


ist dadurch ge- 


1000 x 1050 mm Wasser dünn verteilten, anders als der Papierstoff ыеп Papier- 
e ЖОР? 850 „ fasern in den im Schépfrahmen befindlichen Stoff un 
unbegrenzt kennzeichnet, dafs man den Handschöpfrahmen vor dem Aufbringen 


Papierstoffs in einen Behälter mit Flüssigkeit (Salzlauge, Wasser) soweit 

eintauchen läfst, dafs die Luft von unten vollkommen abgeschlossen ist. 

Dadurch kann das Abfliefsen des Siebwassers nach Bedarf verhindert 

werden, so dafs ein wolkenähnliches Verteilen der aufgebrachten Farbe 
| u.s. w. durch eine kammartige Verteilungsleiste möglich wird. 


Tafel 1 


Baumwollspinnerei mit Northrop-Weberei. 


Jahrgang 1906. 
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Baumwoil-Egrenir- und Packanlagen 
Jahrgang 1906. Я Tafel 2. 
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_Posamentenfabrik mit Applikations- und Stickereiabteilung. 
saan 1906. Tafel 3. 
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Fortschritte der Industrie und Technik. 


Die Elektrizität im Berliner Dom. 
(Mit Abbildungen, Fig. 1--4.) 


Nicht mit}Unrecht bringt man die Stimmungen des Menschen 
mit dem Licht in enge Beziehungen, so dafs man schon von altersher, 


speziellinKirchen und anande- 
ren religiösen Stätten, auf jene 
immer durch dieses einzuwir- 
ken versucht hat. Jedoch erst 
die Elektrizität unserer 
Tage bietet das Mittel, wahr- 
haft stimmungsvolle Effekte 
zu schaffen und mit allen 
Graden der Helligkeit und 
reicher Farbennunancierung 
das seelische Empfinden zu 
beeinflussen. Und wie nun 
mit den Gemeinden die An- 
dachtsstätten wuchsen, herr- 
liche, aber schwer zu bedie- 
nende Geläute an die Stelle 
der einfachen Glocke traten, 
wie der Orgelbau sich wei- 
ter entwickelte und immer 
gröfsere Kraftforderungen 
stellte, übertrug man der laut- 
los arbeitenden, leicht regu- 
lierbaren Elektrizität nach 
und nach, auch den Betrieb 
dieser Instrumente, die der 
Mensch nicht mehr zu be- 
wältigen vermochte. So ent- 
standen dann die technisch 
hochinteressanten elektri- 
schen Anlagen in unseren 
grofsen Kirchen, deren neue- 
ste, eine an das Netz der 
Berliner Elektrizitätswerke 
angeschlossene Licht- und 
Kraftverteilungsanlage des 
Berliner Domes hier kurz 
beschrieben werden soll: 
Von der mit Bogenlampen 
erhellten Vorhalle aus ein- 
tretend, empfindet man gleich 
in der Denkmalskirche und 
weit mehr noch in der mäch- 
tigen Predigtkirche wohltuend 
die Wirkung einer indirek- 
ten Beleuchtung, wie sie 
in dieser Form wohl hier zum 
ersten Mal Anwendung ge- 
funden hat. Es wird diese 
durch Bogenlampen ‘erreicht, 
die über dem Gesims, in der 
Hauptkirche auf den Galerien 
der Kuppel verdeckt ange- 
ordnet sind und mittels Re- 
flektoren ihre durch Blenden 
ämpften Strahlen gleich- 
mälsig über den weiten Raum 


verteilen (vgl. Fig.3). Lichtquellen derselben Art unterstützen diesen 
Effekt, indem sie aus der Mitte prächtiger, auf den Emporen stehen- 
der Kandelaber (Fig. 1 u. 2) nach oben leuchten und so die Bildung 
störender Schatten verhindern. Mit diesen sanft von der Höhe herab- 


Nachdruck verboten. 


Fig. 2. Die elektrischen Kandelaber der Kaiser- Empore im Berliner Dom. 


Kraftleitungen 


fliefsenden Bogenlichtwellen mischt sich der Schein Hunderter von 
Glühlampen, die in jenen Kandelabern, Wandarmen und Decken- 


beleuchtu 


körpern (von J. C. Spinn & Sohn, Berlin) montiert sind. 
Auch die ernsten und friedlichen Gewölbe der 


t, die sich unter 


dem ganzen Erdgeschofs entlangzieht und bestimmt ist, die Särge des 
Hobenzollernhauses aufzunehmen, werden durch Nernstlampen erleuchtet. 

Der elektrischen Beleuchtung des Domes, die in seinen übrigen 
Räumen und aufserhalb des Gotteshauses, je nach den örtlichen 
hältnissen, Glühlampen- oder Bogenlicht aufweist, dienen vorläufig 
rund 1900 Glühlampen von 16--25 NK. sowie über hundert Nernst- 
lampen und etwa 70 Bogenlampen von 6-15 Amp. 

Die Kraftverteilungsanlage zählt fim ganzen sechs elektrische 
Triebwerke, von denen der 10 PS-Motor des Orgelgebläses mit 


er- 


1175 Touren auf ein Hoch- 
druckgebläse von 96 cbm 
Luftförderung in der Minute, 
bei einem Druck von 200 mm 
Wassersälle im Orgel- 
reservoir, arbeitet und 
durch einen Anlasser betätigt 
wird, der unmittelbar am 
Klaviaturschrank der 113- 
stimmigen prachtvollen Orgel 
angebracht ist. Letztere ist 
ein Werk des Hoforgelbau- 
meisters W. Sauer, Frank- 
furt а. О. und die gréfste in 


‚Deutschland; sie wurde vom 


Fürsten von Donnersmarck 
estiftet und zeichnet sich 
urch eine herrliche Klang- 

fälle aus. 

Sehr beachtenswert ist 
ferner der vom Bochumer 
Verein für Bergbau und 

Gufsstahlfabrikation 

gelieferte Mechanismus 

zum Läuten der drei 

Domglocken, welcherdurch 

zwei 9 PS-Motore betätigt 

wird. Er besteht aus einer 
langen, durch die vorer- 
wähnten Motore angetrie- 
benen Welle, auf der sich 
für jede Glocke eine fest auf- 
gekeilte Scheibe befindet, 
neben welcher eine lose lau- 
fende Trommel das Ende des 

Läuteseils trägt (vgl. Fig. 4). 

Mittels einer entsprechenden 

Vorrichtung kann nun die 

lose Trommel an die feste 

Scheibe angedrückt werden, 

wodurch die Trommel das 

Seil aufwickelt und die Glocke 

anzieht. Darauf trennt die- 

selbe Vorrichtung Scheibe 
und Trommel, so dafs sich 
das Seil abwickelt und der 

Schwingung der Glocke nach 

der anderen Seite hin folgen 

kann. Unter diesem wechsel- 
weisen Ein- und Auskuppeln 
ertönen die Glocken. 

Die übrigen Motore, die 
noch zur Verwendung ge- 
kommen sind, betreiben einen 
Personenaufzug und die 
notwendigen Ventilatoren. 


Die von der Allgemeinen Elektrizitatsgesellschaft in Berlin über- 
aus sorgfältig durchgeführte Installation erforderte einschliefslich der 
eine Drahtlänge von rund 25 km, wodurch wohl 
am besten der Umfang der ganzen Anlage gekennzeichnet wird. 


Ing. E. Freund. 


Mechanische Bekohlung der Schiffe. 
Von R. Pöthe, Ingenieur in Friedrichsort bei Kiel. 
(Mit Abbildungen, Fig. 5--7.) 
Nachdruck verboten. 

Jedes Schiff, ob Handels- oder Kriegsschiff, benötigt zu seiner 
Fahrt Kohlen, die zur Erzeugung des Dampfes in den Dampfkesseln 
dienen, welcher die treibende Kraft für die Dampfmaschinen oder 
Turbinen darstellt. Selbstverständlich richtet sich die zu einer Fahrt 
notwendige Dampf- resp. Kohlenmenge nach der Gröfse und Ge- 
schwindigkeit des Schiffes. Bei der fortgesetzten Vergröfserung der 
Schiffe und der Geschwindigkeit ist auch die erforderliche Kohlen- 
menge enorm gewachsen; so laden beispielsweise die neueren Schnell- 
dampfer für eine Reise von Bremerhaven oder Kuxhaven nach New- 
York (3570 Seemeilen) bei oa. 23 Knoten Geschwindigkeit 5057 t 
Bunkerkohlen, das sind 337 Eisenbahnwaggons, und ein modernes 
Linienschiff für eine Strecke von 5500 Seemeilen bei 10 — 12 Knoten 
Fahrgeschwindigkeit 700 t, das sind 46 Eisenbahnwaggons. Man sieht 
also, dafs für dig grofsen Ozeandampfer die Frage der Bekohlung ge- 
radezu brennend geworden ist. Es kommen deshalb in neuerer Zeit 
maschinell betriebene 
Apparate in immer umfang- 
reicherem Mafse zur Anwen- 
dung, weil die Bedingungen 
des modernen Handels vor 
allem grofse Schnelligkeit 
verlangen. 

Mit der Kürze der zur 
Verfügung stehenden Zeit wach- 
sen aber auch die Schwierig- 
keiten der Bekohlung. In über- 
füllten Häfen wie Hambarz 
und New York, wo jeder Zol 
Wasser- und Kaifront unschätz- 
bar, ist es doppelt notwendig, 
dafs der von dem Apparat ein- 
genommene Raum äufserst 
klein sei. Im New Yorker 
Hafen sind zur Zeit Modelle 
von Kohleneinfiillmaschinen 
im Betrieb, die mit Leichtig- 
keit 100 t pro Stunde füllen; 
aber sie haben in der Regel 

Mg. 3. Bogenlampe für indirekte Beleuchtung, ÑEN grolsen Nachteil, dafs sie 
eingebaut in die Kuppelgalerien des Berliner Domes. zu grols und schwerfällig sind. 
Die meisten, die di- 
rekt auf Prähmen auf- 
gebaut sind, tragen 
ihre eigene Kohle, ge- 
wöhnlich ca. 400 t, 
und wenn diese in das 
Schiff überführt wor- 
den sind, mufs natur- 
gemäls der ganze 
schwimmende Apparat 
wieder zurückgesetzt 
werden, bevor er für 
weiteres Kohlenein- 
füllen benutzt werden 
kenn. Aufserdem ist 
der Umfang des Appa- 
rates derart, dafs er 
nicht zwischen Schiff 
und Kai plaziert wer- 
А деп kann, da ег ір- 
folge seiner Höhe nicht unter die Durchgänge hergeht. 

Während des letzten Jahres ist ein neuer Kohlenfillapparat, 
System de Mayo aufgetaucht (vgl. Fig.5), ein Apparat, mit dem oben er- 
wähnte Fragen eine glückliche Lösung gefunden haben. Mit dieser Er- 
findung scheinen viele der Schwierigkeiten überwunden zu sein, allge- 
meine und örtliche, die in dieser Aufgabe eingeschlossen waren. Einer 
der hauptsächlichsten Vorteile des de Mayo-Systems ist seine Einfach- 
heit. Nach gründlichen und wiederholten Versuchen verwendet des Ham- 
barg Amerite Linie den Apparat regelmälsig auf ihrem Nordflufs-Pier. 
Andere Schiffahrtsgesellschaften stehen wegen des Gebrauches in Unter- 
handlung, und die Marineabteilungen verschiedener Länder haben der 
Erfindung grofses Interesse entgegengebracht. In der Marine der Ver- 
einigten Staaten werden demnächst zwei derartige Apparate einer 
Prüfung unterzogen werden. 

Die Maschine besteht aus einem verhältnismälsig leichten, aus 
Stahl gebauten Turm aus Eisenfachwerk, der in seiner äufseren Er- 
scheinung (vgl. Fig.5) einem Baggerwerk sehr ähnlich sieht. In ihm ist 
eine endlose Stahikette untergebracht, die Eimer aus demselben Metall 
trägt. Die Kette läuft an jedem Ende des Gestelles über Sprossen. Im 
oberen Ende des Turmes ist zum Antrieb der auf- und abgehenden 
Kette mit Eimern ein elektrischer Motor untergebracht, welcher auf 
ein grofses Triebrad wirkt. Die eigentliche Antriebswelle wird durch 
ein Rad mit Kette angetrieben. Der Strom für den Motor wird von 
den Dynamos an Bord des Schiffes genommen und durch einen trag- 
baren automatischen Regulator reguliert. Das Gewicht des sich zur 


Fig. 4. Der elektrische Antrieb des Berliner Domgeldutes. 


Zeit in Gebrauch befindlichen Modelles beträgt ungefähr zwei Tonnen; 


es beansprucht са. 1 qm Grundfläche, Die Höhe beträgt ca. 10 m. 
Es hat 29 Eimer, von denen jeder ungefähr 25 kg Kohlen fassen 
kann. Zur Bedienung einer Maschine sind 6 Mann erforderlich. Der 
Apparat kann mittels eines gewöhnlichen Takelwerkes an jeder Seite 
eines Schiffes oder vom Kai aus angebracht werden. Sein Gewicht 
hält das untere Ende unter die ihn umgebenden Kohlenhaufen und 
läfst es diesen allmählich folgen. Er kann bequem im Boot oder am 
Kai durch 4 Mann aufgestellt werden. Die engen Hafenboote oder 
Prähme mit den offenen Ladungen, die ungefähr 400 t Kohlen fassen, 
eignen sich sehr gut zum Gebrauch für den Apparat, und so bleibt 
jeder nutzbare Hafenplatz für die Ladung und Entladung frei. eme 
Auf das schnellste Tempo gebracht, kann der Apparat 180 t Kohlen 
pro Stunde über- 
geben. Bei dieser 
Geschwindigkeit 
ist es jedoch 
schwierig, die, 
Kohle ökono- 
misch zu fördern. 
Die gewöhnliche 
Leistung ist des- 
halb ca. 100 t pro 
Stunde. Bei die- 
ser Leistung ist 
ein Zeitverlust 
zum Hinschaffen 
der Maschine von 
Bunkerort zu 
Bunkerort und 
das Wechseln von 
einem Boot zum 
andern nicht zu 


umgehen. Ge- 
wöhnlich werden 
drei oder vier 


Maschinen an je- 
der Seite des 
Schiffes ange- 
bracht. Im Not- 
falle könnten acht 
Maschinen an je- 
der Seite plaziert 
werden, und in 
dem Falle könnte 
ein Schiff in der 
Gröfse des Passa- 
gierdampfers 
„Blücher“ der 
Hamburg - Ame- 
rika Liniebequem 
in 10 Stunden mit 
Kohlen versorgt 
werden. Bei dem 
alten Kohlenein- 


Fig. 5. Kohlenfüllapparat System de Mayo. 


Fig. 6. Laufkatse mit Flaschenzug eines Temperley- Transporters. 
Fig.5 u.6. 2. A.: Mechanische Bekohlung der Schiffe. 


nahmesystem, bei welchem die Eimer oder Körbe mit Dampf auf- 
gewunden werden, können 7 Mann 15 t Kohlen pro Stunde be- 
wältigen. Der Vorteil des neuen Systems vor dem alten ist damit 
zur Geniige bewiesen. 

Bei dem soeben erwähnten . alten System gingen grofse Mengen 
Kohlen verloren, indem sie, wenn die Körbe heraufgewunden oder ge- 
leert wurden, über Bord fielen. Bei dem de Mayo-Apparat läuft die 
Kohle vom Boot zu dem Bunker in überdeckten Bahnen, und nur der 
untere Teil, wo die Kohle in die Eimer geschaufelt wird, bleibt von 
dem üblichen Schutzbezug aus Segeltuch unbedeckt. Ein weiterer 
Vorteil, der hieraus entsteht, ist der fast gänzliche Fortfall des Kohlen- 
staubes. Die diensttuenden Beamten, die diesen Apparat benutzt haben, 
sind ganz begeistert von diesem Vorteil des de Mayo-Systems, denn 
die Wolken Kohlenstaubes, die bei der alten Bekohlungsmethode ent- 
stehen, beeinträchtigen das schöne propere Aussehen des Schiffes sehr 
nachteilig, und mit den Reinigung vergehen wieder kostbare Stunden. 


Besondere Beachtung hat auch ein in Portsmouth zur Be- 
kohlung von Kriegsschiffen dienender Temperley-Transporter 
gefunden, welcher mit seinem Fassungsvermögen von 12000 t als das 
gröfste Kohlenschiff der Welt bezeichnet werden kann. Dieses schwim- 
mende Kohlenmagazin (vgl. Fig. 7) hat in seinem Innern viele grofse, 
durch starke Blechwände voneinander getrennte Lagerräume, die zu 
beiden Seiten eines auf dem Schiffsboden längs des Schiffes laufen- 
den breiten Ganges liegen. Rechts und links dieses Ganges befinden 
sich die durch Schiebetüren verschliefsbaren Zugänge zu den einzelnen 
Kohlenräumen. Die Kohle wird von ihrer Ablagerungsstelle mittels 
einer grofsen, mechanisch betriebenen Schaufel, welche durch eine 
Kurbelstange in Schwingungen versetzt wird, in zwei Trichter be- 
fördert, die selbst wieder ihren Inhalt in darunter befindliche Förder- 
kübel oder Säcke entleeren. 

Von Deck ist der Gang durch vier grofse Ladeluken änglich, 
und über jeder von diesen hat ein Temperley-Verladeturm Aufstellung 
sefunden. Er ist aus Eisenfachwerk hergestellt und dient zur Auf- 


Fig. 7. 


nahme der Ausleger mit den Hebezeugen — acht an jeder Schiffsseite 
— zum Kohlenaufwinden und der Heilsmaschinen; letztere haben in 
einem allseitig geschlossenen Maschinenhaus etwa 15 m über Deck 
‚Aufstellung gefunden. Die gewöhnlich horizontal liegenden Ausleger 
können durch ein im Maschinenhaus untergebrachtes Windwerk mittels 
Seilen, die über Führungsrollen am oberen Gerüstende nach den Enden 
der Ausleger geführt sind, in eine nach der Schiffsmitte zu geneigte 
Lage gebracht werden, wodurch der Rücklauf der Laufkatze vom Aus- 
legerende bis über die Ladeluke durch ihr Eigengewicht erfolgt. 

Eine sinnreiche Vorrichtung ermöglicht es, die bis an den Aus- 
leger gehobene Last in die Laufkatze (vgl. Fig. 6) einzuhaken. Dadurch 
wird einmal das Hubseil entlastet und dann das Klemmwerk, welches 
die Katze an der betreffenden Stelle des Auslegers hält, gelöst; bei 
weiterem Aufwickeln des Hubseiles auf die Winde wird die Katze 
zum Auslegerende gefahren, wo die Winde ausgerückt wird. Das 
Klemmwerk tritt wieder in Tätigkeit, und sobald das Klemmgesperre 
in eine Nute eingreift, wird der Klinkenmechanismus für den Flaschen- 
zug ausgelöst, und letzterer geht mit der Last selbsttätig nach unten 
auf Deck bezw. in die Ladeluken des zu bekohlenden Schiffes. Nach- 
dem die Last abgesetzt ist, wird der’ leere Flaschenzug wieder hoch- 
gezogen und der Ausleger in geneigte Lage gebracht, so dafs die 
Katze durch ihr Eigengewicht auf ihm zurückläuft und die Tätigkeit 
von neuem beginnt. 

Die Abbildung Fig. 6 zeigt die Laufkatze mit Flaschenzug eines 


Temperley-Transporters. Der Lasthaken des Flaschenzuges ist in den 
letzteren eingehakt; bei dieser Stellung ist das Förderseil festgehalten 
und die Laufkatze zum Auslegerende fahrbar. S 

Die Leistungsfähigkeit eines jeden Transporters beträgt ungefähr 
40t stündlich, also bei ununterbrochener Förderung са. 960 t pro Tag, 
so dafs das ganze in Fig. 7 dargestellte Riesenschiff täglich das Acht- 
fache leisten könnte. (Schlufs folgt.) 


Eine deutsche Mühlenbauanstalt. 


(Mit Abbildungen, Fig. 8--10.) 

Eine der bedeutendsten Fabriken für Mühlenbau und Müllerei- 
maschinen, welche Deutschland gegenwärtig aufzuweisen hat, ist die 
Mühlenbauanstalt vorm. Gobrider Seck in Dresden, die 
heute auf eine mehr als dreifsigjährige Vergangenheit zurückblickt. 

Die Begründer der Firma sind die Brüder Karl und Christian 


2. А: Mechanische Bekohlung der Schife. Der Temperley- Transporter. 


Seck. Sie gehörten zunächst dem durch den ältesten Bruder, 
Wilhelm Seck, in Bookenheim bei Frankfurt a. M. errichteten 
Fabrikgeschäfte an; da jedoch die Bockenheimer Fabrik wegen ihrer 
begrenzten Ausdehnung für alle Brüder kein genügendes Arbeitsfeld 
bot, so entschlossen sich im Jahre 1873 Karl und Christian Seck, in 
Dresden ein eigenes Unternehmen zu gründen, nachdem sie auf ihren 
Reisen durch Mitteldeutschland und speziell in Sachsen gute Verbin- 
dungen angeknüpft hatten. Das Geschäft trat: ins Leben unter der 
Firma „Gebrüder Seok“. 

Anfanglich wurden die Maschinen noch aus der Bockenheimer 
Fabrik bezogen; aber bald veranlafste die rasche Entwicklung des 
Geschäfts neben dem Wunsche, selbst zu fabrizieren, die Errichtung 
einer Werkstätte, die zunächst in der Freiberger Strafse in Dresden 
betrieben wurde. Die hierbei erzielten Erfolge ermöglichten den 
Brüdern im Jahre 1876 die Erwerbung eines Grundstückes an der Zelle- 
schen Strafse, auf dem sie sich eine kleine Fabrik mit Wohnhaus er- 
bauten. Erst in der nun bezogenen, mit Dampfkraft und den nötigen 
Hilfsmaschinen ausgerüsteten neuen Werkstätte, die noch heute einen 
kleinen Teil des Dresdener Werkes bilden, konnte die rationelle Her- 
stellung von Müllereimaschinen aller Art aufgenommen werden. Aus- 
reichende Beschäftigung war gleich von Anfang an vorhanden. Wäh- 
rend in den ersten Werkstätten zunächst nur wenige Leute tätig 
m stieg deren Zahl mit dem Einzug in die neue Fabrik bereits 
suf 27 : 


Nati mäls waren die ersten Jahre für die beiden Brüder, denen 
nur bescheidene Mittel zur Verfügung standen, ernst und sorgenvoll. 
Aber ihr rastloses Schaffen in Verbindung mit eiserner Willenskraft 
half ihnen über alle Schwierigkeiten hinweg, und dank der guten Auf- 
nahme, deren sich ihre Fabrikate allenthalben erfreuten, gewann das 
Geschäft einen immer gröfseren Umfang, so dafs sich von Jahr zu 
Jahr Erweiterungen der Fabrikraume notig machten. 

Neun Jahre wirkten die Brüder Karl und Christian zusammen, als 
ihr Unternehmen plötzlich einen schweren Schlag erlitt. Im Jahre 
1882 wurde Christian Seck infolge eines Herzschlages im besten 
Mannesalter aus dem Lehen gerissen. Nach dem Tode dieses all- 

mein beliebten und tüchtigen Mannes .trat dessen jüngster Bruder, 

einrich Seck, bis dahin alleiniger Inhaber der Firma Hch. 
Seck & Co. in Frankfurt a. M. in die Firma Gebrüder Seck ein. 
Dieser brachte dem Geschäft nicht nur seine Frankfurter Kund- 
schaft, sondern auch wertvolle ausländische Verbindungen zu, wo- 
durch das Absatzgebiet der Fabrik eine wesentliche Erweiterung 
erfuhr, so dafs sich der Umsatz in der Folge auch namhaft steigerte. 
Nicht zum wenigsten war diese Steigerung den aulserordentlichen 
Erfolgen der Hch. Seckschen Zentrifugal-Sichtmaschine zuzuschreiben, 
die noch jetzt, allerdings in wesent- 


Während bisher das Eisenwerk Schmiedeberg in Bezug auf Ar- 
beiterzahl und Ausdehnung der Werkstätten dem Dresdener Werke 
nachstand, ist infolge der letzten Vergrofserungen das umgekehrte 
Verhältnis eingetreten, so dafs nunmehr das Schmiedeberger Werk 
das gröfsere ist. In Schmiedeberg befinden sich auch die aufserordent- 
lich leistungsfähigen Abteilungen für den Bau der Trieure mit gefrästen 
Zellen und für die Herstellung von Läuterböden für Brauereien. 

Da die in Schmiedeberg vorhandene Wasserkraft für den stetig 
wachsenden Bedarf nicht mehr ausreichte, mufste schon vor Jahren 
eine Dampfanlage sowie später eine Sauggasmotorenanlage errichtet 
werden, so dafs mit der weiteren Dampfanlage für den letzten Neu- 
bau das Werk nunmehr über 350 PS verfügt. 

Das Dresdener Werk gliedert sich in zwei, durch die Hahneberg- 
stralse getrennte Hauptteile, in die sog. alte und die neue Fabrik (Fig. 9). 

Die alte Fabrik besitzt eine Grundfläche der Arbeitsräume von 
3000 qm und umfafst in drei, zum Teil auch vier Etagen die Dreherei, 
Schlosserei und Schmiede, den Schnecken- und Transmissionsbau sowie 
das vierstöckige Verwaltungsgebäude.e (Zum Transport sind zwei 
Fahrstühle eingebaut.) 

Die neue Fabrik enthält in der Hauptsache die Tischlereien sowie 

die Montagesäle und ist vier bezw. 


lich vervollkommneter Ausführung, 
gebaut wird. 

Nachdem zu Ende des Jahres 
1884 auch Karl Seck krankheitshalber 
aus dem Geschäft geschieden war, trat 
an dessen Stelle am 1. Januar 1885 
Oskar Derschow, der Schwager 
Heinrich Secks, als Teilhaber ein. 
Dieser hatte nach Übersiedelung des 
letzteren nach Dresden die Firma 
Heh. Seck & Co. in Frankfurt a. M. 
übernommen und weitergeführt, wel- 
che nunmehr im Dresdener Geschäft 
aufging. 

In diese Zeit fällt auch die Ent- 


fünf Stookwerke hoch mit einer Ge- 
samtarbeitsfläche von ca. 5000 qm. 

Im Souterrain stehen die Betriebs- 
dampfmaschinen und Dynamos. Aufser- 
dem ist in diesem Teil des Gebäudes 
die Klempnerei untergebracht. Im 
Erdgeschofs befinden sich die Säle 
für die Holzbearbeitung und Ver- 
packung, während die erste und zweite 
Etage ausschliefslich von der Tisch- 
lerei eingenommen werden. 

Der dritte und vierte Stock ent- 
halten die Montagesäle und Probier- 
stationen, wo alle fertigen Maschinen- 


stehung der bekannten Gries- und 
Dunstputz-Maschine 
„Reform“, die wegen 
ihrer hervorragenden 
Leistungen bald eine 
ausgedehnte und rasche 
Verbreitung fand und 
zu den guten Resultaten 
der von der Firma Seck 
bautenMühlenganzer- 
eblich beigetragen hat. 
Die bisherigen Werk- 
stätten erwiesen sich 
bald nach jeder Rich- 
tung hin als unzu- 
reichend. Am meisten 
machte sich dieser Man- 
gel in der Holzbearbei- 
tung fühlbar. Es mufste 
deshalb im Jahre 1885 
zur Errichtung eines 
neuen, ausschlielslich für 
Tischlerei- und Montie- 
rungszwecke bestimm- 
ten und inzwischen auf 
eine Länge von 90 m 
vergröfserten Fabrik- 
bäudes geschritten werden dessen’ Inbetriebsetzung noch im gleichen 
ahre erfolgte. 

Die zunehmende Ausbreitung des Geschäfte war dann für die bei- 
den Besitzer Veranlassung, es im Jahre 1886 in ein Aktienunternehmen 
umzuwandeln. Beide verblieben der neuen Gesellschaft als Mitglieder 
des Vorstandes, dem im Jahre 1891 auch der langjährige Oberinge- 
neur der Firma, Ottomar Koritzki, beitrat, welcher von Beginn 
seines Wirkens an die Pflege des eigentlichen Mühlenbaues zu seiner 
Hauptaufgabe gemacht hatte und speziell bestrebt war, das automa- 
tische Mahlsystem einzuführen und zu verbreiten. Im Jahre 1894 
legte dann Direktor Seck sein Amt aus Gesundheitsrücksichten nieder. 

Nach Begründung der Aktiengesellschaft wurden wiederum be- 
deutende Erweiterungen der Fabrikräume vorgenommen. 

Von besonderer Wichtigkeit war die Errichtung einer eigenen 
Giefserei, deren Mangel sich bei dem flotten Geschäftsgange längst 
fühlbar gemacht hatte, und da das in Dresden zur Verfügung stehende 
Terrain die Anlage einer solchen nicht gestattete, entschlofs sich die 
Firma im Jahre 1889 zum Ankauf des ca. 35000 qm grofsen Eisen- 
werkes Schmiedeberg, Bezirk Dresden. Die bei dessen Übernahme 
vorhandenen Einrichtungen reichten jedoch bald nicht mehr aus, wes- 
halb sich der Neubau einer grofsen Giefserei und ausgedehnter Ma- 
schinenwerkstätten nötig machte. 

Neuerdings wurde das Eisenwerk Schmiedeberg (vgl. Fig. 10) durch 
Zukauf auf 65000 qm vergröfsert und auf dem neu gewonnenen Terrain 
ein imposanter Fabrikbau mit einer Arbeitsfläche von ca. 3000 qm errich- 
tet, der fast ausschliefslich dem Walzenstuhlbau und der Fabrikation von 
Malzschrotmühlen („Seckmühle) dient. Da auch dieser Neubau bereits 
nicht mehr zureicht, wird er demnächst wiederum vergröfsert werden. 


= 


Fig. 8 и. 9. 


Fig. 9. 
Die Dresdener Fabrikanlagen der Mahlenbauanstait vorm. Gebr. Seck. 
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ohne Ausnahme zumeist mittels 
Elektromotoren probiert und auf 
ruhigen Gang ausbalan- 
7 ert werden. 
| Die einzelnen Etagen 
| sind durch zwei maschi- 
nell betriebene Aufzüge 
von 15 und 25 qm Grund- 
fläche miteinander ver- 
bunden derart, dafs die 
im Maschinensaal bear- 
beiteten Holzteile durch 
den Fahrstuhl in die 
Tischlerei bezw. in die 
Montage und die ferti- 
gen Maschinen in den 
Verpackraum befördert 
werden. 

Die im Dresdener 
Werk stebenden drei 
Dampfmaschinen ent- 
wickeln eine Betriebs- 
kraft von 270 PS. 

Nebenbei sei be- 
merkt, dafs sich die 
Gesamtzahl der Holz- 
bearbeitungsmaschinen 
auf über 100 Stück, die- 
jenigen der Werkzeugmaschinen, die sich die Firma für ihre speziellen 
Zwecke zum Teil selbst gebaut hat, auf nahezu 600 Stück beläuft. 

Ferner besitzt die Gesellschaft gröfsere Holzplätze, auf denen der 
Holzbedarf für ein ganzes Jahr aufgestapelt werden kann, wodurch 
sie in der Lage ist, zu ihren Maschinen jederzeit nur ganz ausge- 
trocknetes Holz zu verwenden. Aufserdem stehen der Gesellschaft 
mächtige mit Bahnanschlufs versehene Verladeschuppen zur Verfügung, 
welche die gesamte Einrichtung einiger grofser Mühlenanlagen aut- 
nehmen können. 

Kürzlich, hat die Seck-Gesellschaft auch eine abermalige Erweite- 
rung durch Übernahme der Mühlenbauanstalt, Maschinen- und Mühl- 
stein-Fabrik von Gebrüder Israel in Dresden erfahren. Diese neu er- 
worbenen Fabrikräume (Fig. 8) sollen ausschliefslich zum Bau von 
Seckschen Zentrifugal-Sichtmaschinen dienen, nachdem jetzt jährlich 
ca. 1500 Stück dieser Spezialmaschine hergestellt werden; im ganzen 
sind ca. 16000 Stück dieser bewährten Maschine im Betrieb. 

Während die Fabrik in der ersten Zeit ihres Bestehens sich ledig- 
lich mit der Herstellung einzelner Müllereimaschinen beschäftigte, 
hat sie sich vor 20 Jahren schon dem Bau kompletter Mühlen- 
anlagen zugewandt und war in dieser Branche auch eine der ersten 
deutschen Firmen, die das automatische Mahlverfahren in 
die Praxis eingeführt haben. Ihre Erfolge auf diesem Gebiete sind 
bekannt. Die stattliche Anzahl der im Laufe der Jahre von der 
Firma Seck ausgeführten Neu- und Umbauten, darunter die bedeutendsten 
Etablissements des In- und Auslandes, kennzeichnet am besten den 
guten Ruf, dessen sich ірге Einrichtungen und Fabrikate überall zu 
erfreuen haben. Diese glänzenden Erfolge sind in erster Linie auf 
die gute Konstruktion und Ausführung der Seckschen Spezialmaschinen _ 


zurückzuführen, die denn auch auf allen von der Firma beschickten 
Ausstellungen mit den ersten Preisen bedacht wurden. 

Durch die vorgenommenen Erweiterungen der Werkstätten wurde 
aber nicht allein die Leistungsfäbigkeit der Firma im Bau von Müllerei- 
maschinen und kompletten Mühlenanlagen wesentlich erhöht; es waren 
nun auch die Bedingungen geschaffen, den Absatz auf die zum Teil 
verwandten Gebiete der Brauerei und Mälzerei auszudehnen, 
nachdem es gelungen war, die bewährten Seckschen Getreide- 
reinigungsmaschinen durch zweckentsprechende Änderungen für 
die Bearbeitung der Gerste und des Malzes nutzbar zu machen. 

Einmal mit dieser Branche vertraut geworden, erkannte die Firma 
bald, dafs die Konstruktion der bisherigen Malzschrotmühlen bezw. 
das übliche Malzschrotverfahren manches zu wünschen übrig liefs. 
Sie entschlofe sich daher, ihre reichen Erfahrungen im Bau von 
Walzenstiihlen zu verwerten, und konstruierte, wie schon eingangs 
kurz erwähnt, eine neue Maschine speziell zum Schroten von Malz, 
die durch zahlreiche Patente geschützt ist und unter dem Namen 
»Seckmihle“ bereits in vielen Brauereien des In- und Auslandes 
mit bestem Erfolge Eingang gefunden hat. 

Endlich sei noch die auf Anregung der Berliner Versuchs- und 
Lehranstalt für Brauerei konstruierte Laboratoriumsmühle er- 
wähnt, die im Jahre 1903 vom Internationalen Chemiker-Kongrefs in 
Berlin als Normalapparat für Malzgrobschrot-Analyse angenommen 
worden ist. g 

Grofser Wert wurde auch seitens der Firma von jeher auf die 
Pflege des persönlichen Verkehrs mit der Kundschaft gelegt. Zu 

i Zwecke errichtete sie in verschiedenen Teilen Deutschslands 
sowie im Auslande eigene Zweigbureaux und aufserdem zahlreiche aus- 
ländische Ver- 
tretungen. —- 

Wieechnell | 
und kraftvoll | 
sichdasUnter- N 
nehmen ent- | 
wickelt hat, 
eht u.a. auch 
raus her- 
vor, dafs der 
Umsatz von ` 
667000 M im 
Jahre 1886/87 
auf über 
6 Mill. M im 
Jahre 1904 
stieg. Das Ak- 
tienkapital, 
sich im 
erstgenannten 

Jahre auf 
1100000 M 
belief, wurde 
im Jahre 1905 
auf 3 Mill. M 
erhöht; der Reservefonds stieg auf 1500000 М. 

Entsprechend der Erweiterung des Betriebes und des Umsatzes 
hat naturgemäfs auch eine stetige Vermehrung des Arbeiter- und Be- 
amtenpersonals stattfinden müssen. Während der Betrieb 1886 nur 
216 Personen aufwies, stellte sich die Zahl im Jubiläumsjahr 1898 be- 
reits auf 850; gegenwärtig zählt das Personal insgesamt 2000 Beamte 
und Arbeiter, darunter 30 Leute mit über 20 Dienstjahren und 9 Leute 
mit über 25 Dienstjahren. 

In der richtigen Erkenntnis, dafs ein Wohlergehen des Personals 
nicht nur diesem selbst, sondern auch dem ganzen Unternehmen zu- 

te kommt, hat die Firma im Laufe der Zeit verschiedene Wohl- 
fohrtseinrichtangen geschaffen, unter anderem einen Arbeiterunter- 
stützungsfonds und eine Beamten-Pensionskasse. Der Arbeiter- 
unterstützungsfonds beträgt heute 160000 М und dient in erster 
Linie dem Zwecke, solchen Arbeitern, die sich infolge von Krankheit 
oder Unfall in Not befinden, aus den Zinsen des Kapitals gröfsere 
Unterstützungen zu gewähren. Ferner erhalten die Arbeiter in Krank- 
heitsfällen Zuschüsse zur Krankenrente, deren Höhe mit der Dienst- 
zeit steigt, sowie im Todesfall eine Beisteuer zu den Begräbniskosten. 
Auch werden aus diesem Fonds die Mittel gewährt, um einer gröfseren 
Anzahl von erholungsbedürftigen Arbeiterkindern in den Sommerferien 
einen Landaufenthalt zu ermöglichen. 

Auch insofern bekundet die Firma ihre Fürsorge für die Arbeiter, als 
sie bemüht ist, gate und billige Wohnungen für diese zuschaffen. So besitzt 
sie in Schmiedeberg 17 eigene, meist im Villenstil erbaute Wohnhäuser, 
welche rund 180 Familien mit 550 Köpfen Unterkunft gewähren. 

Der Beamtenunterstützungsfonds wurde, als er die Höhe 
von 96000 M erreicht hatte, als Grandstock für die am 1. Juli 1902 
geschaffene Beamtenpensionskasse bestimmt, welche heute ein Ver- 
mögen von ca. 200000 M besitzt. Diese Kasse gewährt den Beamten 
für den Fall der Dienstunfähigkeit bei einer Mitgliedschaft von 
wenigstens 10 Jahren 30°, des Gehalts an Pension, die bei 3öjähriger 
Mitgliedschaft bis auf 70%, steigt. . Die Witwe eines pensionsbe- 
aechtigten Mitgliedes erhält ein Drittel der Pension ihres Mannes, und 
für hinterbliebene Kinder wird bis zum 14. bezw. 16. Lebensjahre 
eine Erziehungsbeihilfe bis zur Höhe von 1%,, der väterlichen Pension 
gewährt. Die jährlichen Beiträge der Mitglieder belaufen sich zur Zeit 
auf ca. 12000 M, ein gleich hoher Betrag zur Pensionskasse ist satzungs- 


Fig. 10. Das Eisenwerk Schmiedeberg der Mühlenbauanstalt vorm. Gebr. Seck in Dresden. 


gemafs von der Firma beizusteuern; dieser Zuschufs ist jedoch bisher 
jährlich von der Gesellschaft auf je 20000 M erhöht worden. 

So steht denn heute die Mihlenbauanstalt und Maschinenfabrik 
vorm. Gebrüder Seck in Dresden achtunggebietend mit an erster Stelle 
unter den deutschen Spezialbetrieben. Ihre Fabrikate und Ein- 
richtungen gelten mit vollem Rechte als die besten auf diesem Ge- 
biete. Die tatkräftigen Persönlichkeiten der jetzigen Leiter bieten die 
Gewähr dafür, dafs die Firma auch in Zukunft die leitende Stelle im 
deutschen Mühlenbau behaupten wird. 


Die Sprechmaschinen der Gegenwart. 


Von Heinrich Schwabe. 


Die Sprechmaschinen, Walzen und Platten der Columbia 
Phonograph Company in Berlin.*) 
(Mit Abbildungen, Fig.11--14.) Nachdruck verboten. 


` Das XX. Jahrhundert Graphophon. 

Unter den Neuheiten, welche die Columbia Phonograph 
Company im Laufe des letzten Jahres auf den Markt gebracht, nimmt 
das „ХХ. Jahrhundert Graphophon“ einen ganz hervorragenden Rang ein. 
Man geht nicht zu weit, wenn man sagt, diese Sprechmaschine stellt alle 
anderen Erfindungen, die in letzter Zeit auf diesem Gebiete gemacht 
worden sind, vollständig in den Schatten. Sie verkörpert ein neues 
Prinzip der Übertragung der Schallwellen von der Walze auf die Mem- 
brane, womit nicht allein eine aufsergewöhnliche Klarheit in der Re- 
produktion, sondern auch eine mächtige Tonstärke erzielt wird, wie 
sie bis jetzt 
noch mit kei- 
ner anderen 

Sprech- 
| maschine 
gleichviel 
welchen 
Systems auch 
nur an- 
nähernd er- 
reicht worden 
ist. Dabei hat 
der Apparat, 
wie aus der 
Abbildung, 
Fig. 11, zu 
ersehen ist, 
nicht etwa 
aulsergewöhn- 
lich grofse 
Dimensionen ; 
dennoch ge- 
lingt es aber, 
die Tonstärke 
auf das unge- 
fähr sechzehnfache eines gewöhnlichen Walzen-Phonographen zu er- 
höhen. Man hat vielfach versucht, durch einfache Vergröfserung 
der Apparate, sogen. Mammut-Sprechmaschinen, eine Verstärkung des 
Tones zu erreichen, was wohl innerhalb gewisser Grenzen gelang, aber 
stets mit dem Übelstand verbunden war, dafs die Töne unrein und 
dumpf aus dem Apparat hervorgingen, während das „XX. Jahrhundert 
Graphophon“ selbst bei Anwendung ganz gewöhnlicher kleiner Walzen 
— der jetzt fast allgemein eingeführten Goldgufswalzen — eine Ton- 
schénheit und Klangfülle zu Gehör bringt, die selbst den peinlichsten 
Kritiker im höchsten Grade überraschen mufs. Hieraus geht hervor, 
dafs in diesem neuen Columbia Graphophon eine Sprechmaschine ge- 
schaffen ist, die sich besonders zu Vorträgen in sehr grofsen Salen 
oder auch im Freien vorzüglich eignet. Man hat die Maschine aulser- 
dem für Benutzung längerer Walzen — ca. 154, cm — als der gewöhn- 
lichen eingerichtet, wodurch das Abspielen unverkürzter Musikstücke 
ermöglicht und der Walzen-Phonograph auch in dieser Richtung wie- 
der dem Platten-Phonograph gleichgestellt worden ist. 

Aus unserer Abbildung Fig. 11 ist ersichtlich, dafs die Membrane 
des „XX. Jahrhundert Graphophon“ eine aufsergewöhnliche Gröfse, 
nämlich einen Durchmesser von 120 mm hat. Die Schalldose ist pa- 
rallel zur Walze verschiebbar und wird mittels verdeckter Leitschraube 
transportiert, wie dies bei, den anderen Columbia-Sprechmaschinen der 
Fall ist. Dagegen läfst sich die Schalldose nicht, wie sonst üblich, 
auf- und niederbewegen; sie behält vielmehr stets ihre nahezu senk- 
rechte Stellung bei, was deshalb notwendig ist, weil mit der Schall- 
dose ein Reibungsapparat in Verbindung steht, der infolgedessen mit 
der Schalldose in der Längsrichtung der Maschine verschiebbar ist, 
Seine aus Bernstein bestehende Reibungsrolle ist zugleich rotierend. 
indem eine teleskopartig ausziehbare kleine Welle, die auf unserer 
Abbildung links von der Schalldose sichtbar wird, von dem Räder- 
werk der Maschine angetrieben, diese Rolle gleichzeitig mit der Walze 
in Umdrehung versetzt. Diese Bernsteinrolle wird von einer Art 
Bremsband auf ca. #,-:-%, ihres Umfanges umfalst, dessen oberes Ende 
durch ein kleines Stängelchen mit der Membrane der Schalldose in 
Verbindung steht, während das untere Ende durch eine eigenartige 
Hebelkombination mit dem Saphirstift verbunden ist, der in bekannter 


ы | 


*) Vgl. Heft 12, Jahrg. 1905 d. Ztschr., 8: 181 ff. 


Weise durch die Schallfurchen läuft, durch seine Rewegungen die 
Membrane in Schwingungen versetzt und so die Schallwellen erzeugt. 
Während bei den gewöhnlichen Phonographen der Saphirstift direkt 
auf der Membrane sitzt und die Vibration, die durch das Schleifen 
des Stiftes auf der Walze hervorgerufen wird, ohne weiteres auf die 
Membrane überträgt, wird bei der neuen Sprechmaschine die Vibration, 
wie schon erwähnt, zunächst durch eine Hebelkombination auf das 
um eine Bernsteinrolle gelegte Bremsband und erst von diesem auf 
die Membrane übertragen. Durch diesen sinnreichen Mechanismus 
findet nicht nur eine Verstärkung, sondern, man könnte sagen, eine 
Präzisierung und Ausgleichung der Schallwellen statt, wodurch die 
Wiedergabe sich nicht allein 
umfangreicher, sondern auch 
viel schöner gestaltet, so dafs 
bei Gesängen die Aussprache 
ungewöhnlich klar und bei 
Orchesterstiicken der Ton 
eines jeden Instrumentes ge- 
nau und deutlich zu Gehör 
kommt. Die Leistung des 
Apparates läfst sich mit 
einer vergröfserten Photo- 
graphie vergleichen, die alles 
klarer und besser zum Vor- 
schein bringt, was man in 
dem kleinen Bilde vorher 
nicht wahrgenommen hat. 
Wie bei einer Photographie 
die durch Vergröfserung er- 
scheinenden Härten durch 
Retouchierung beseitigt wer- 
den, so spielt bei der Re- 
prodaktion dieser neuen 
prechmaschine die Bern- 
steinrolle die Rolle des Re- 
toucheurs, indem die durch 
die Hebelkombination und 
die grofse Membrane erzielte 
enorme Tonstärke dadurch, 
dafs die Schwingungen durch 
Reibung übertragen werden, 
eine vorteilhafte Weichheit 
und Abrundung erhält und 
man ohne viel Phantasie an- 
nehmen kann, den Sänger oder 
das Orchester selbst vor sich 
-zu haben. Selbstverständlich 
mufs zum Betrieb der neuen 


Fig. 12. Vorderansicht der Lyra- Wiedergabemenbrane, 


Fig. 13. Lyric- Reproducer Graphophon. 


werden die neuen, elegant ausgestatteten Trichter in Blumenform ver 
wendet, deren Aufsenseite mit einem Seidenüberzug versehen ist, wo- 
durch sich eine besonders günstige Akustik erzielen lälst. 


Das Graphophon mit der Lyra-Schalldose. 


Wenn auch unter die gewöhnlichen Phonographen-Typen fallend, 
so doch mit verschiedenen Verbesserungen und mit einer ganz eigen- 
artigen Schalldose versehen, bietet das seit kurzem von der Columbia 
Phonograph Company auf den Markt gebrachte „Lyrie Reproducer 
Graphophon“ gegenüber den älteren Apparaten wesentliche Vorzüge. 
Wie unsere Abbildung Fig. 13 zeigt, ähnelt die Bauart dieser Sprech- 
maschine derjenigen des 
» XX. Jahrhundert Grapho- 
phons“. Sie ist mit einem 
ungewöhnlich starken Uhr- 
werk ausgerüstet, das vier 
Federn besitzt und bei ein- 
maligem Aufziehen acht Wal- 
zen abzuspielen gestattet. 
Als besonders wichtig und 
interessant ist an diesem 
Apparat dieneueSchalldose — 
Lyra - Wiedergabemembrane 
— zu bezeichnen, die in den 
Fig. 12 u. 14 in Vorder- und 
Rückansicht dargestellt ist. 
Der in Lyra-Form gehaltene 
Dosenträger bietet eine soli- 
dere und exaktere Führung 
als die gewöhnlich zur An- 
wendung kommende Schall- 
dosenführung, von der sich 
erstere besonders dadurch 
unterscheidet, dafs die in 
der Lyra durch Scharnier 
beweglich gelagerte Schall- 
dose, auf deren Vorderseite 
der Rohransatz für den Schall- 
trichter sich befindet, durch 
einen kleinen Winkelhebel 
gehoben und gesenkt werden 
kann, ohne die Lyra selbst 
an dieser Bewegung teil- 
nehmen zu lassen. Dadurch 
wird eine solidere Führung 
hergestellt, wodurch Neben- 
geräusche vermieden und die 
Walzen geschont werden. 


ЈАРНОРНОМЕ e 


Fig. 14. Rückansicht der Lyra- Wiedergabemembrane 


Fig. 112-14. Z.A.: Die Sprechmaschinen der Gegenwart. 


Sprechmaschine ein besonders starkes Uhrwerk verwendet werden, da 
die Widerstände für die Verschiebung der grofsen Schalldose sowie 
für die Bewegung der Reibungsrolle nebst dem zugehörigen Mecha- 
nismus viel grölser sind als bei feinem gewöhnlichen Apparat. Das 
Uhrwerk besitzt deshalb drei grofse Federn, die in Trommeln auf 
einer sehr starken Achse uebeneinander angeordnet sind und ein 
kräftiges Räderwerk in Bewegung setzen. Um gleichmälsige Be- 
wegung und genaue Einstellung auf die erforderliche Geschwindigkeit 
zu sichern, ist der Konstruktion und Ausführung des Regulators be- 
sondere Sorgfalt gewidmet worden. 

Für Produktionen in grofsen Sälen oder im Freien werden ent- 
sprechend grofse Schalltrichter benutzt. Um die Sprechmaschine aber 
auch in einem kleineren Salon vorteilhaft zu Gehör bringen zu können, 


Die eigentliche Schalldose besteht aus dem in Fig. 12 sichtbaren Ge- 
häuse und dem aus Fig. 14 ersichtlichen aufklappbaren Deckel. Der 
Saphirstift befindet sich nicht in direkter Verbindung mit der Mem- 
brane, sondern an einem Doppelhebel, der am Deckel scharnierarti, 

befestigt ist und dessen eines Ende den Saphierstift trägt, währen 

das andere durch ein kleines Stängelehen mit der Membrane in Ver- 
bindung steht. Diese Einschaltung eines Hebels zur Übertragung der 
Vibrationen von der Walze auf die Membrane ermöglicht eine gröfsere 
Empfindlichkeit in der Übertragung und infolgedessen eine exaktere 
Wiedergabe aller Feinheiten der auf der Walze fixierten Laute. Man 
kann deshalb auch in dieser Sprechmaschine, die besonders für den 
Gebrauch im Salon geeignet ist, einen wesentlichen Fortschritt be- 


grüfsen. (Fortsetzung folgt). 


Indnstriebetrieb nud Organisation. 
Fabrikorganisation. 


Von Max Buch, Ingenieur, und W. В. Shephard, Bureauleiter, 
5 in Coventry. 
XI. 
Das statistische Bureau. 


Ip den modernen Werken, wo sozusagen alle Abteilungen unab- 
hängig voneinander arbeiten und blofs ein Glied in der gesamten Kette 
des Unternehmens bilden, ist es angebracht, eine Abteilung einzu- 
schalten, die alle Endresultate der verschiedenen Bureaux u. s. w. in 
einer übersichtlichen Statistik zu sammeln hat. Obgleich ein solches 
Bureau nur mit positiv bestimmten Unterlagen arbeitet, sind seine Auf- 
gaben nicht leicht und verlangen von dem betreffenden Leiter die weit- 
gehendsten Kenntnisse aller Bureau- und Werkstattverhältnisse, ver- 
bunden mit guten Kalkulationsfahigkeiten, Umsicht und Energie. 
Alle wissenswerten Details müssen, von dem Fabrikationsauftrag ange- 
fangen, dem statistischen Bureau-gleichsam in automatischer Weise zu- 

hen und dann hier in zweckmälsiger Weise zusammengestellt wer- 
en, so dafs der Statistiker stets auf Verlangen der Direktion oder 
jeder anderen Abteilung genaue Auskünfte über alle möglichen Vor- 
kommnisse geben kann und so im ‚gewissen Sinne das lebendige 
Konversationslexikon des Unternehmens bildet. Wird zum Beispiel 
von der Direktion projektiert, etwaige bestehende Dampfmaschinen 
durch elektrische Motoren zu ersetzen, so mufs die Statistik zeigen 
können, in welcher Weise sich die Ökonomie der bestehenden Dampf- 
maschinen gegenüber derjenigen der Motoren stellen würde. 

Wie in einem Lexikon alles von der Aufstellung und Klassi- 
fikation des Inhalts abhängt, so ist auch für die statistische Abteilung 
eine zweckmälsige und logische Gruppierung der einzelnen Resultate 
verschiedener Bureaux u. s. w. die Hauptsache. Es ist im allgemeinen 
unmöglich, feststehende Schemata für die Aufstellungen von Statistiken 
vorzuschreiben, da sich diese durchweg den bestehenden Verhältnissen 
anpassen müssen. In Wirklichkeit ist es auch mehr die Aufgabe 
dieses Bureaus, die einzelnen Resultate zu vergleichen, zu kritisieren 
und zu kombinieren, als sie einfach zu sammeln. 

Die Detailrekorde einzelner Arbeiten werden für gewöhnlich von 
den betreffenden Abteilungen schon selbst aufgestellt, und deshalb 
bilden mehr die Endresultate und Kombinationen der einzelnen Ab- 
teilungen die Hauptaufgabe des statistischen Bureaus. Im allgemeinen 
sind Details normaler Arbeiten von geringem Interesse für die Statistik 
mit Ausnahme der betr. Endresultate der Spesenberechnung, die 
natiirlich von der Statistik mit kalkulierten oder etwaigen früheren 
Preisen zu vergleichen und in Bezug auf ihre Richtigkeit zu unter- 
suchen sind. Alle anormalen Arbeiten aber, wie solche in allen Wer- 
ken bei Abänderungen, Versuchen und bei Unbrauchbarkeit einzelner 


Nachdruck verboten. 


Schlüssel für die Regieverteilung einer Automobilfabrik. 


Artikel vorkommen, sind von der Statistik aufmerksam zu verfolgen, 
sowohl im Bezug auf ihre richtige Ausführung in den verschiedenen 
Abteilungen wie besonders auf richtige Buchung der Spesen solcher 
Arbeiten. Allgemein ist es Brauch, für derartige unvorhergesehene 
Arbeiten ein bestimmtes Konto anzulegen, in dem alle Unkosten für 
Veränderungen, Versuche und Schadhaftigkeiten eingetragen worden. 
Das beste ist, für eine jede Bestellung eine besondere „Zufälligkeits- 
nummer oder wohl auch „Nachtragsnummer“ einzurichten. Ist z. B. 
eine Bestellungsnummer 3015, so ist es leicht diese unter Vorsetzung 
eines Buchstabens als z. В. „Z“ (für Zufälligkeitsnummer) für anormale 
Arbeiten zu benutzen. Es würde vollständig falsch sein, einer Be- 
stellung in die Spesenberechnung alle anormale Arbeiten einzurechnen, 
und es ist nur richtig, alle solche Arbeiten auf ein Konto zu schreiben 
und dieses Konto als eine Regie über alle Arbeiten oder Verkaufs- 
artikeln zu verteilen. Die Verteilung ist eine besondere Aufgabe des 
statistischen Bureaus, wie überhaupt dıe Berechnung und Aufstellung 


aller Regiekosten. 

Für die Ausgabe und Buchung von ,,Z“-Ordres, wie sie hier 
genannt werden sollen, sind zwei Wege möglich. Angenommen, es 
würde ein Maschinenteil in der Bearbeitung schadhaft und unbrauch- 
bar, so ist es einmal möglich, für die Herstellung des Ersatzstiickes 
eine „Z“-Ordre auszugeben und dann das Ersatzstück auf diese Nummer 
herzustellen, oder es ist auch möglich, das unbrauchbar gewordene 
Stück in Bezug auf daran verwandte Arbeit abzuschätzen und von der 
Hauptbestellung diesen Wert zu kreditieren und das neue Stück auf 
die Hauptbestellungsnummer neu auszuführen. Diese letztere Weise ist 
die bessere, da es bei der ersteren vorkommen kann, dals ein Stück 
vielleicht zur Halfte bearbeitet war und dann unbrauchbar wurde. 
Wird dann für die Herstellung des Ersatzstückes eine ,,Z‘-Ordre aus- 
gegeben, so kann es leicht vorkommen, dafs das Ersatzstiick an diese 
„Z“-Ordre ganz fertig gestellt wird, wodurch dann die Spesenbe- 
rechnung der wirklichen Bestellung zu niedrig ausfallen würde, während 
die „Z“-Ordre zu hoch belastet wird. Die Kreditierung solcher Ar- 
beiten sollte vom Betriebsleitungsbureau geschehen, so dafs von den 
Vorleuten keine Unregelmäfsigkeiten und andere faule Vorkommnisse 
auf die „Z“-Ordres gebucht werden können, wenn auch vielleicht nur, 
аш eins scheinbar billigere Arbeitsweise des Betriebes aufzeigen zu 
wollen. 

Wie bereits in dem Abschnitt über Spesenberechnung erklärt, 
ist es für moderne Werke am richtigsten, die Regiekosten in entsprechen- 
den Prozenten über alle einzelnen produktiven Abteilungen zu ver- 
teilen, so dafs unter allen Verhältnissen jede Arbeit seine richtige 
Regie erhält. Meistens sind ja unter demselben Dache verschiedene 
Abteilungen, wie Maschinenhalle, Montierungshalle, Schlosserei u. s. w. 
vereint, die zwar sämtlich unter derselben Direktion stehen, aber 
keineswegs gleiche Anteile der Regiekosten des Gesamtunternehmens 
verbrauchen. Einzelne Abteilungen verlangen oftmals die doppelte 
und eine höhere Regie als andere; wenn man zum Beispiel die 
schwere Maschinenhalle, angefüllt mit den kostbarsten Werkzeug- 
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maschinen und Werkzeugen, mit der Schlosserei vergleicht, und ferner- 
hin noch die Lackiererei betrachtet, wo die Pinsel alle Werkzeuge dar- 
stellen, so wird man sofort einsehen, dafs es unbedingt nötig ist, die 
einzelnen Abteilungen ihrer relativen Bedeutung nach mit besonderen 
Regieprozenten zu belasten. In der Spesenberechnung wurde die Not- 
wendigkeit einer genauen Regieverteilung besprochen in Bezug auf 
die Kostenberechnung selbst, und im nachstehenden soll nun versucht 
werden, klarzustellen, in welcher Weise die einzelnen Regieprozente 
für verschiedene Abteilungen zu berechnen sind. 

Zuerst mufs bedacht werden, dafs das ganze Fabrikunternehmen, 
was die technische Seite betrifft, in zwei Hauptklassen getrennt ist, 
einmal in produktive Abteilungen, d.h. die einzelnen Werk- 
stätten, und dann in unproduktive Abteilungen, d. h. alle 
Bureaux. 

Es sei beispielsweise angenommen, in einem Unternehmen be- 
finden sich 13 produktive Abteilungen und 26 unproduktive Ab- 
teilungen, die sich aus Bureaux wie auch aus einzelnen Betriebsunter- 
haltungskontos als Versicherungen, Heizung, Kraftstation etc. zusammen- 
setzen mögen; dann ist es ganz klar, dafs in erster Linie für jede 
dieser 39 Abteilungen gewisse Summen für die Unterhaltung der Ab- 
teilangen selbst angesetzt werden müssen. Jede Abteilung hat be- 
kanntlich eine Erkennungsnummer, für welche im Spesenbureau ein 
besonderes Konto angelegt ist, und alle für die betr. Abteilung ge- 
machten Ausgaben sind auf das Konto der Erkennungsnummer ge- 
bucht. Die Aufstellung der Regiekosten geschieht am besten monat- 
lich, und ergibt dann der monatliche Abschlufs der einzelnen Ab- 
teilungskontos die Summen, die für die Unterhaltung aller einzelnen 
Abteilungen ausgegeben wurde. Die Totalsumme aller Abteilungsunter- 
haltungskosten stellt die 
Regie dar, die über die 
Löhne und den Materialwert 
der in den produktiven Abtei- 
lungen erzeugten Produkte 
zu verteilen ist. 

Zur logisch richtigen 
und schnellen Verteilung der 
Regie ist es zweckmälsig, 
zunächst einen für alle Zeiten 

gültigen „Verteilungs- 

schlüssel“ aufzustellen. Das 
umstehendeSchema (8. 7)zeigt 
einen derartigen ‚Schlüssel, 
der dazu dient, die Regie- 
kosten (einer Automobil- 
fabrik) in richtiger Proportion 
über die produktiven Löhne 
und Materialien zu verteilen. 
Obenan an diesem Schlüssel- 
schema stehen die wirklich 

roduktiven Werkstätten. 

ine kurze Überlegung wird 
sofort zeigen, dafs alle für 
die Unterhaltung dieser Werk- 
stätten selbst gezahlten Sum- 


Fig. 15. De Keysers Royal Hotel in London. 


kosten“ und in eine andere Gruppe für „Besondere Unkosten“ 
gegliedert. Die Eingliederung der Unterhaltungskosten der einzelnen 
Abteilungen ist natürlicher Weise den jeweiligen Verhältnissen anzu- 
passen. Im vorliegenden Falle wurde angenommen, dafs der Betrieb 
Spezial-Maschinenbau, nämlich Automobilbau, betreibt, und es sind 
unter solchen Verhältnissen z. В. die Modelltischlerei sowie das Zeiehen- 
bureau als unproduktive Abteilungen gedacht worden. In Fabriken, 
wo allgemeiner Maschinenbau betrieben wird, ist es angebracht, die 
Modelltischlerei und das Zeichenbureau als „produktive Abteilungen‘ 
anzusehen, indem gedacht wird, dafs die Anfertigung von Modellen die 
zweite Operation für die Herstellung des Produktes ist. In solchen 
Fällen werden Modelltischlerei und Zeichenbureau also in den vertikalen 
und produktiven Kolumnen erscheinen und mit 100%, der eigenen 
Unterhaltungskosten sowie mit entsprechenden allgemeinen und speziel- 
len Unkosten zu belasten sein. Die für Herstellung von Zeichnungen 
und Modellen verausgabten Löhne und Materialien werden dann vom 
Spesenberechnungsbureau auf die entsprechenden Bestellungsordres ge- 

bucht und dem Kostenpreis des Artikels als produktiv angerechnet. 
In vorliegendem Schema ist die Modelltischlerei unter die Haupt- 
unkosten und das Zeichenbureau unter die „Allgemeinen Unkosten Nr. 1“ 
gerechnet, doch könnte je nach der-Beurteilung der herrschenden Ver- 
hältnisse das Zeichenburean auch Hanptunkosten gerechnet und dem- 
entsprechend über die einzelnen produktiven Abteilungen in direktem 
Verhältnis zur Notwendigkeit der Zeichnungen für die Abteilungen ver- 
teilt werden. In einer solchen Verteilung dürfte vielleicht die schwere 
Maschinenhalle, leichte Maschinenhalle, Schlosserei 1 und Schlosserei 2 
mit је 20°, belastet werden, während für Montage vielleicht 2%, für 
Schmiede 2%,, für Klempnerei 4°, Karosseriebauerei 10% und Repa- 
` raturen 2°), einzusetzen sind. 

(Schlufs folgt.) 


Verkehrswesen. 


Internationale 
Musterhotels. 


1. 
De Keysers Royal Hotel 
in London. 
‚(Ма Abbildungen, 
Fig. 15--.19) 
Nachdruck verboten. 
Eines der renommierte- 
sten und komfortabelsten 
Hotels Londons ist De 
Keysers Royal Hotel, 
welches gegenüber dem St. 
Pauls Bahnhof und der Black- 
friers-Brücke am Anfang der 
prichtigenThemsenterstraleey 
dem Victoria-Embankment, 


men voll den betreffenden Abteilungen anzurechnen und dement- | gelegen ist und schon durch seine stattliche Front imponiert (vgl. Fig. 15). 


sprechend mit 100 %, einzusetzen sind. 

Diesen Abteilungen zunächst folgt die Kraftstation, die wie 
alle weiteren Abteilungen unproduktiv ist, so dafs alle auf die betref- 
fenden Kontos gebuchten Ausgaben über die produktiven Werkstätten 
verteilt werden. Was die Kraftstation betrifft, so wird es nötig, An- 
haltspunkte dafür zu finden, in welcher Proportion die verschiedenen 
Abteilungen direkte Betriebskraft verbrauchen. In dem Kapitel über 
das Betriebsbureau (vgl. Heft 10, S. 152 d. v. Jahrg.) war schon erwähnt, 
dafs dieses ein genaues Schema aufstellen muls, in welchem die einzelnen 
Räumlichkeiten und Abteilungen des Betriebes auf ihre Fläche in qm. 
berechnet sind und der Kraftbedarf in Prozenten zum wirklichen Kraft- 
verbrauch verteilt ist. In derselben Aufstellung wird die Heizung in 
Prozenten, im Verhältnis zur Fläche, berechnet und die Beleuchtung 
in Prozenten im Verhältnis zu den vorhandenen Brennern. An der 
Hand einer solchen Hülfstabelle werden vom statistischen Bureau jetzt 
der Kraftbedarf in Prozenten in den Verteilungsschlüssel eingesetzt, 
und in dem umseitigen Schema ist beispielsweise angenommen worden, 
dafs die Betriebstabelle für die leichte Maschinenhalle 30%,, für die 
schwere Maschinenhalle 50°%,, für Schlosserei Nr. 2 5°, für Karosserie 
bauerei 10°, und für die Versuchungsstation 5% des Gesamtkraft- 
bedarfes aufgewiesen habe. 

Die nächste Abteilung in dem Schlüsselschema ist die Modell- 
tischlerei. Da alle nach Modellen gegossenen oder anderweitig her- 
gestellten Bearbeitungsstücke fast ausschliefslich in der schweren oder 
der leichten Maschinenhalle zur Verarbeitung kommen, so können mit 
genügender Begründung die auf das Modellkonto gebuchten Ausgaben 
über diese beiden Maschinenhallen verteilt werden, und demnach sind 
in dem Schema auch 50%, für die leichte Maschinenhalle verrechnet. 

Die Werkzeugabteilung kommt sodann. Der grölste Teil der 
Werkzeuge ist natürlich für die Arbeitsmaschinen bestimmt und ein 
kleiner Teil vielleicht für die Schlossereien; im vorliegenden Schema 
wurde daher angenommen, dafs 60°% für die leichte Maschinenhalle, 
30%, für die schwere Maschinenhalle und 10%, für die Schlossereien 
bestimmt sind. 

Alle bisher aufgeführten Ausgaben sind als Hauptunkosten 
angesehen, und der Rest ist in drei Gruppen „Allgemeine Un- 


Die Lage des Hotels ist insofern eine ganz einzige, als es nahezu auf der 
Grenze zwischen dem Geschäftsteil der Stadt, der City, und dem fashio- 
nabeln Westend liegt; man kann von dort aus ebenso leicht nach allen 
Theatern und sonstigen Vergnügungslokalen wie zu den grofsen Mode- 
und anderen Magazinen gelangen. Dabei ist das Hotel keineswegs in 
einer engen und geräuschvollen Strafse, sondern an einem Boulevard ge- 
legen, der zu den schönsten der Welt gehört und neben einer interessan- 
ten Aussicht über die Themse die Annehmlichkeit bietet, dafs selbst in 
der heifsen Jahreszeit ein frisches Lüftchen weht und kühlend in die 
Zimmer dringt. Durch die vor einigen Jahren erfolgten Um- und Zu- 
bauten hat das riesige Etablissement noch bedeutend gewonnen, so 
dafs es heute nicht nur ein Familienhotel ersten Ranges ist, sondern 
namentlich: auch von einer exklusiveren Klasse deutscher und fran- 
zösischer Geschäftsreisender gern besucht wird. 

Der frühere Einfahrtshof des Hotels ist in einen behaglichen 
Palmen- und Wintergarten (vgl. Fig. 16) von 16,2 x 18,6 m 
Gröfse umgewandelt worden, auf den man auch von dem Haupt- 
speisesaal, der jetzt zu einer Gröfse von 27,9 >< 13,5 m ausgebaut 
ist, eine direkte Aussicht genielst. 

Von den zu ebener Erde gelegenen Räumlichkeiten sind weiter 
die stilvoll eingerichteten Lese-, Rauch- und Schreibzimmer 
sowie ein Damensalon zu erwähnen, die insgesamt auf den Quai 
hinausgehen; besondere Aufmerksamkeit hat man der Heizung und 
Ventilierung dieser Räume gewidmet. Der Rauchsalon (vgl. Fig. 17) 
sowie auch der Wintergarten eignen sich ganz besonders als Fret- 
punkte für Hotelgäste mit Londoner Bekannten sowie zur Besprechung 
unter Geschäftsfreunden. 

Gleichfalls zu ebener Erde liegt der für besondere Gel - 
heiten reservierte „Leopoldsaal“ (vgl. Fig. 19), der einen Flächen- 
inhalt von 24 X 8,4 m hat. Die regelmäfsigen Mahlzeiten, wie das 
Frühstück, Lunch und Diner, werden in dem schon erwähnten Haupt- 
speisesaal serviert, der auch dem allgemeinen Publikum zugänglich ist, 
so dafs sich damit den Herren der Geschäftswelt die Gelegenheit bie- 
tet, sich hier mit ihren Freunden und Bekannten zur Mittagsmahlzeit. 
zusammenzufinden. 

Erwähnenswert ist noch, dafs sich im Parterre auch verschiedene 
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Spezialeinrichtungen befinden , wie sie für gröfsere Hotels heutzutage | als Deutscher sich in diesem Hotel besonders wohl fühlen, da sämt- 


mehr und mehr aufkommen, so eine Fahrkartenverkaufsstelle des be- 
kannten Reisebureaus Cook, ein Friseursalon für Herren und Damen, 
desgleichen ein Institut für Hand- und Fufspflege, ferner ein Theater- 
billetverkauf und ein Bureau, in dem Schreibmaschinen- und Über- 
setzungsarbeiten in allen modernen Hauptsprachen angefertigt werden. 


Auch ist Gelegenheit geboten, eine Blume fürs Knopfloch oder ein | 


Bouquet für einen Besuch zu erwerben, und ebenso sind notwendige 
Toilette-Utensilien, Kravatten eto. in einem eigenen Herrenmoden-Maga- 
zin erhältlich, wo auch notwendige Ausbesserungen an der Garderobe 
schnell und gut vorgenom- 
men werden. 

Den eigentlichen Lo- 
ierzwecken dienen die 
‘anf Stockwerke des Hotels, 

deren sämtliche Zimmer 
sich durch gediegenen Kom- 
fort auszeichnen. Die 
Schlafzimmer (vgl. Fig. 
18) und Privatsalons sind 
durchweg geräumig und 
luftig und gehen meist auf 
den mehrfach erwähnten 
Quai hinaus. Auf jeder 
Etage sind mehrere Bade- 
zimmer gelegen, die auch 
zusammen mit einem Schlaf- 
zimmer gemietet werden 
können. Ferner befinden sich 
auf jedem Stockwerk kom- 
plette, zusammenhängende 
Wohnungen, bestehend aus 
Salon, Schlaf-, Badezimmer 
u. s. w., welche besonders 
für Familien zu längerem 
Aufenthalt geeignet sind. 

Sämtliche Etagen sind 
durch elektrisch betriebene 
Fahrstühle erreichbar; die 
Beleuchtung ist ebenfalls 
elektrisch. Der gesamte 
Wasserbedarf des Hotels 
wird durch einen vorzüg- 
lichen artesischen Brunnen 
gedeckt. Gegen Feuersgefahr 
sind die modernsten Sicher- 
heitevorrichtungen getrof- 
fen; auch halten Feuer- 
wehrleute Tag und Nacht 
Wache im Gebäude. 

Die Logierpreise 
im Hotel erscheinen für 
deutsche Begriffe zunächst 
etwas hoch; sie betragen in 
der 3. — 5. Etage für ein 
Schlafzimmer pro Person 
und Tag ca. 124), Schilling, 
für zwei Personen mit an- 
schliefsendem Badezimmer 
38 sh. In der 2.und 3. Etage 
sind die Preise natürlich 
noch entsprechend höher, 
von 15%егм. 18 sh pro Per- 
son an. Nun ist aber wohl 
zu berücksichtigen, dafs in 
diesem Tarif nicht nur Licht 
und Bedienung, sondern 
auch das englische Früh- 
stück und Diner einbegriffen 
sind, für die man je etwa 
21, bezw. 5 sh rechnen 
mufs. Unter dieser Er- 
wägung sind die Preise 
keineswegs als zu hoch zu 
bezeichnen, zumal man 
sicher sein darf, für sein 
Geld nicht in unwohnlichen, primitiv ausgestatteten Räumen, wie sie 
in London manche Eisenbahnhotels und kleinere Hotels auch nicht 
viel billiger bieten, sondern in wirklich elegant und komfortabel ein- 
erichteten Zimmern untergebracht zu werden. Wer englische Ver- 
Éältnisse kennt, wird auch wissen, dafs speziell das englische Frühstück, 
welches in der Zeit von 7 — 11 Uhr serviert wird, derartig opulent 
ist, dafs man unter Umständen bis zam Diner aushalten und getrost 
auf das bei uns übliche Mittagessen verzichten kann; in diesem Fall 
findet im Hotel an der Tagesrechnung ein Abzug von 3 bezw. 5 sh statt. 

Nicht vergessen sei endlich, hervorzuheben, dafs sich Küche und 
Keller von De Keysers Royal Hotel des allerbesten Rufes erfreuen, 
und dafs auch die Bedienung nichts zu wünschen übrig läfst; im Gegen- 
teil darf konstatiert werden, dafs jedem einzelnen Gast seitens der 
Direktion persönliche Aufmerksamkeit gewidmet wird, und namentlich, 
wer mit der englischen Sprache noch auf schwachen Füfsen steht, wird 


Fig. 16. 


Fig. 17. 


Der Wintergarten in Dej Keysers Royal Hotel in London. 


Der Rauchsalon in De Keysers Royal Hotel in London. · 


liche Angestellte ebenso gut deutsch wie englisch (und französisch) 
sprechen und verstehen. Мм... 


Reisebekanntschaften. 


Von Franz Warnow. Nachdruck verboten. 

Im allgemeinen schliefst man sich auf Reisen leichter an Fremde an 
als in den gewohnten heimatlichen Verhältnissen. Und das ist natürlich: 
Losgelöst von vielen Riick- 
sichten des alltäglichen 
Lebens, sind wir geneigt, 
Menschen und Dinge von 
einem freieren Standpunkte 
aus zu beurteilen. Wir füh- 
len uns in mancher Hinsicht 
angezogen von dem, was uns 
äulserich und innerlich 
fremd ist; es ist uns inter- 
essant, wir beobachten und 
studieren es, wir vergleichen 
es mit dem, womit wir be- 
kannt und vertraut sind. 
Und wir Deutsche vor allen 
haben ja noch immer einen 
besonderen Respekt vor 
dem, was weit her ist. 
Wir sind noch immer die 
vorwiegend „empfangende“ 
Nation. Es fehlt uns ja 
häufig noch der Mut und 
die Dreistigkeit des „geisti- 
gen Gebens“. 

Reisen wir im Ab- 
teil eines internationalen 
Schnellzuges, so müssen wir 
darauf gefafst sein, wenn 
sich ein allgemeines Ge- 
spräch entwickelt, einem 

dissonanzefireichen Pot- 
pourri von Ansichten und 


Meinungen zu begegnen. 
Zunächst hat au der 
Polyglott oft mit den 


Schwierigkeiten des Durch- 
einanders von drei, vier 
Sprachen zu kämpfen. Aber 
es wird oft, auch abgesehen 
davon, nicht leicht sein, 
sich in dem Wirrwarr der 
Anschauungen zurecht zu 
finden, die bisweilen in 
lebhaft gen wenn nicht 
gar heftiger Weise geäufsert 
werden. Und hierbei kön- 
пеп wir sofort zwischen 
dem seelisch Gebildeten und 
weniger Gebildeten oder gar 
Ungebildeten unterscheiden: 
Ersterer wird seine Ansicht 
stets in ruhiger, bescheide- 
ner Weise vertreten; letztere 
werden bemiht sein, den 
anders Denkenden nicht 
recht zu Wort kommen zu 
lassen, ihn unterbrechen 
oder niederschreien. Hier 
sieht man auch sofort den 
gewaltigen Unterschied 
zwischen seelischer 
und intellektueller 
Bildung: man kann ein be- 
deutender, in einem wissen- 
schaftlichen oder prakti- 
schen Fache ganz hervor- 
ragender Mensch sein und doch gänzlich des Taktes ermangeln, der 
eben ein Zeichen dieser seelischen Kultur ist. Solche Widersprüche 
zwischen Seele und Geist können ebenso verletzend für das ästhetische 
Empfinden sein wie belustigend und komisch wirken. Sie lassen oft in 
drastischer Weise erkennen, wie die Kultur sich häufig nur auf einen 
Teil unseres Ichs erstreckt, während andere Teile im barbarischen 
Dunkel der Unkultur verharren. Und diese Widersprüche bieten viel- 
leicht die gröfste Komik der menschlichen Komödie. Sie liefern viel- 
leicht den dankbarsten Stoff für die literarische Verwertung der 
Widersprüche und Gegensätze des menschlichen Daseins. 

Den Romanen schreibt man im allgemeinen ein feines Takt- 
gefühl zu. Und in der Tat zeigt in den romanischen Ländern auch das 
Volk oft mehr Verständnis für das, was sich schickt, — was „zart- 
fühlend“ ist, als bei uns im Norden mancher auf den Höhen des Le- 
bens Wandelnde. Das hängt ohne Zweifel mit der so viel älteren 


10 


Kultur der Romanen zusammen. Wir aber sollten von diesen lernen, 
solchen Vorzug zu verwenden und zu verwerten. Nur darf man dabei 
eines nicht übersehen: Auch bei den Romanen ist leider der Zauber 
des Taktvollen oft nur äufserlich, etwas Angelerntes, durch Gewohnheit 
Angenommenes. Und doch genügt bisweilen schon die Form, der 
aufsere Anschein seelischen Taktes, den Menschen beliebt zu machen, 
ihn seine Umgebung, sein Auditorium für sich gewinnen zu lassen. 
Unsere — der De utschen— ästhetisch kosmopolitische Aufgabe könnte 
es nun sein, den Takt zu einem wahrhaft innerlichen, mit dem 
innersten Wesen zusammenhängenden zu machen, diesen Teil seelischer 
Erziehung zu vertiefen, so dals sein ganzer, voller Zauber als etwas | 
Elementares wirken kann. 
Der Franzose vor allen 
rühmt sich ja seines Taktes, 
nicht nur als eines Zeichens 
seiner vermeintlich in jeder А 
Hinsicht höheren Kultur, 
sondern auch als der Ur- 
sache seines „fascinieren- 
den“ Einflusses auf die an- 
deren Nationen: suchen wir 
ihm auch in dieser Beziehung 
den Rang abzulaufen, indem 
wir jene Vergeistigung und 
Vertiefung zu einem wesent- 
lichen Gegenstande unse- 
rer kulturellen Vervoll- 
kommungsbestrebungen 
machen! Das kann gesell- 
schaftlich und auch ge- 
schäftlich wie politisch von 
allergröfsterBedeutungsein. 
Wie manche Mifserfolge auf 
diesen Gebieten sind doch 
dem Mangel an Takt zuzu- 
schreiben! 

Auf Reisen zumal kön- 
nen wir — wie schon an- 
gedeutet — den ästhetischen 
und praktischen Wert des 
Taktes täglich! stündlich 
beobachten und erkennen. 
Wie viel Rücksicht und 
Nachsicht ist da allseitig 
geboten! Und eine Fahrt 
im internationalen Exprefs 
ist in der Tat eine ganz 
besonders günstige Gelegen- 
heit, die siegreiche Über- 
legenheit weltmännischen 
wie wirklich tiefen, inner- 
lichen Taktes zu erkennen 
und zu zeigen. 

Nehmen wir einmal an, 
dafs unsere Reisegefährten 
ein Engländer, ein Franzose, 
ein Amerikaner und eine 
Amerikanerin, ein Schwede, 
eine Russin wären: welche 
berechtigten und unberech- 
tigten Gegensätze würden 
danichtaufeinanderplatzen! 
Wie unamganglics nötig 
wäre es da nicht stets, die 
Gesetze des Taktes, der 

Goetheschen „heiteren 
Rücksichtnahme‘ gelten zu 
lassen! Welch ein Triumph 
wäre es da nicht für den 
psychologisch geschulten 
Denker, alle die natür- 
lichen und begreiflichen 
Dissonanzen in Harmonie 
aufzulösen, zum „Stimmen 
zu bringen“! 

Indem wir uns also in 
aller Bescheidenheit bemühen, auch auf dem Gebiete des ästhetisch 
Seelischen ein erfahrener Globe-trotter zu sein, werden wir uns schliefslich 
einer geistigen Freiheit und Unabhängigkeit erfreuen, die himmelweit von 
jener spielsbürgerlichen Einseitigkeit entfernt ist , in derClique und Claque 
das letzte Wort sprechen und über Wohl und Wehe entscheiden. Wir wer- 
den von den andern Nationen zu lernen und das einer jeden eigenartige Gute 
in unsaufzunehmen trachten, ohne dieeigene Artzu opfern. Suum cuique! 

Gerade für den Ingenieur, den Industriellen, den Techniker können 
Reisebekanntschaften, wenn sie zunächst vielleicht auch nur ganz 
flüchtig sind, von grolsem, entscheidendem Wert werden: Wie mancher 
schnelle (redankenaustausch bat da nicht den Keim zu weiterer Ver- 
bindung enthalten; wie oft ist da nicht ein einziges gescheidtes Wort 
auf einen fruchtbaren Boden gefallen — eine Saat, die aufgegangen 
und gereift ist in der Sonne des Zufalls und des Glücks und doch 
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Der Leopold-8aal in De Keysers Royal Hotel in London. 


nicht ohne die kluge Tätigkeit und das kluge Handeln des Säenden! 


Hat sich die New Yorker Untergrundbahn bis- 
her bewährt? 


Von О. Nisus in New York. 
Nachdruck verboten. 

Als am 27. Oktober 1904 die New Yorker Untergrundbahn*) 
mit dem üblichen amerikanischen Radau eingeweiht wurde, war man 
fest davon überzeugt, dafs auch dieses Werk — wie alles, was Amerika 
liefert — das Beste, Grölste, Praktischste darstelle, ganz nach dem 
Sinne der „unbeschränkten Möglichkeit“. S 

Zu Anfang hatte es allerdings auch den Anschein, als ob die 
amerikanischen Ingenieure 
mit dem Untergrundbahn- 
bau tatsächlich sozusagen 
den Vogel abgeschossen 
hätten; doch die Praxis hat 
nunmehr mehr als deutlich 
bewiesen, dafs das gesamte 
Bauwerk im günstigsten 
Felle nur das Prädikat 
„mittelmäfsig‘‘ verdient. 

Der eigentliche Tunnel 
der Bahn ist bekanntlich 
dreizehn engl. Meilen lang 
und hat fast auf der gan- 
zen Länge vier Geleise, wäh- 
rend die gesamte Anlage, 
die verschiedentlich über 
Viadukte eto. geführt wird, 
etwa 22 engl. Meilen um- 
fafet. Auf der ganzen Linie 
kommen fünf vollständig 
verschiedene Querschnitts- 
formen zur Anwendung: 
1. Der viergeleisige Tunnel- 
querschnitt in Stahl und 
Beton, mit einer Kiesschicht 
bedeckt, 2. die zweigelei- 
sigen Tunnelquerschnitte in 
Monierung oder Beton, 3. die 
zweigeleisigen Abschnitte in 
Stahl und Beton, 4. die 
Robrstrange unter dem 
Harlemflufs und 5. die Hoch- 
bahnkonstruktur. 

Der Bau bot für die In- 
genieure bedeutende Schwie- 
rigkeiten, indem die Unter- 
grundbahn durch das ge- 
waltige Röhrennetz einer 
Grofsstadt geführt werden 
mulste; mehr als sieben 
Meilen dieses Netzes hatte 
man zu verlegen, um ge- 
nügend Platz für den Tunnel 
zu gewinnen. Andernteils 
mulsten mehrere Funda- 
mente von Wolkenkratzern 
und sonstigen grofsen Ge- 
bäuden durchbrochen resp. 
entfernt werden, um den 
Tunnel fortführen zu kön- 
nen, und endlich mufsten 

ofse Teile des Tunnels 
larch den eisenharten Gra- 
nitboden der Manhatten- 
insel, auf welcher New York 
steht, geführt werden. Diese 
Aufgaben waren nicht im- 
mer leicht zu bewältigen, 
söndern brachten recht 
häufig Schwierigkeiten mit 
sich, welche zeitweilig schier 
unüberwindlich schienen. 

Während nun die Sohle 
des Tunnels meist auf Granit 
liegt, diehtete man dessen Deoke gegen das Eindringen der Feuchtig- 
keit mit Asphalt ab und hoffte bestimmt, damit die Sicherheit er- 
reicht zu haben, dafs der gesamte Tunnel für Zeit und Ewigkeit 
trocken bleiben müsse. 

Dei diese Annahme ebenso wie viele andere unrichtig war, be- 
wies später der Umstand, dafs der Tunnel nach mehreren Monaten 
teilweise derartig voll Wasser gelaufen war, dafs mehrere Tage lang 
Betriebsstockungen entstanden. Damit war bewiesen, dafs der Tunnel 
alles andere als wasserdicht ist, denn das eingeströmte Wasser rührte 
von einem Röhrenbruch der Wasserleitung her, welche aufserhalh des 
Tunnels liegt. 

Die Kalkulation, dafs die Untergrundbahn in New York der ge- 


*) Vgl. den Aufsatz „Die Verkehrswege New Yorks" in Heft 8, 
Jahrg. 1905 d. Ztschr. 


bräuchlichen Ventilation entbehren könne, hat sich ebenfalls als 
falsch erwiesen; denn bereits nach wenigen Wochen des Betriebes war 
der gesamte Tunnel durch Stickluft derartig verpestet, dals eine be- 
deutende Anzahl der Angestellten unter deren Einwirkung erkrankten. 
Viel trägt allerdings an diesem Milsstande auch bei, dafs der Tunnel 
an der Sohle eine Kieslage besitzt, welche ein gründliches Reinigen 
vollkommen ausschliefst, ganz besonders ein Reinigen mittels Wasser. 
Bis heutigen Tages herrscht aus diesen Gründen eine stickige, stin- 
kende, heifse Luft in dem Tunnel der Untergrundbahn, welche trotz 
aller angestellten Experimente sich noch nicht hat verbessern lassen 
und allgemeine Entrüstung hervorruft. 

Der Betrieb selbst spottet zu Zeiten ganz und gar der Be- 
schreibung, und Unterbrechungen gehören eigentlich zu den ständigen 
Ereignissen, während Unfälle aller Art ebenfalls auf der Tagesordnung 
stehen. 

Bedeutenden Fachleuten nach soll sogar der eigenartige Bau der 
Untergrundbahn für die Stadt selbst eine nicht ganz unbedeutende 
Gefahr in sich einschliefsen. Der bekannte Erfinder und Fachmann 
Thomas A. Edison befürchtet, dafs die nachgewiesene Undichtig- 
keit des Tunnels unter Umständen eine folgenschwere Katastrophe 
herbeiführen kann, deren Tragweite sich nicht annähernd vermuten läfst. 

Edison befürchtet, dafs nach und nach soviel Leuchtgas und Erd- 
gase sich in dem undichten Tunnel ansammeln werden, dafs ev. sogen. 
„schlagende Wetter“ eintreten könnten, welche ihrerseits wiederum 
stark genug sein würden, das gesamte Bauwerk in einen wüsten 
Trümmerhaufen zu verwandeln. 

Ein anderer hervorragender Fachmann, Nicola Tesla, sagt: 
„New Yorks neue Subway, die man uns schon jahrelang vor ihrer 
Fertigstellung als das grölste Wunderwerk aller Zeiten gepriesen hat, 
ist in Wirklichkeit ein Vulkan, welcher in seinem Inneren Tod und 
Verderben beherbergt Die Möglichkeit einer verhängnisvollen Gruben- 
explosion, wie sie'in Minen vorkommen, ist durchaus nicht abzuleugnen, 
sondern dadurch, dafs die Undichtigkeit des Tunnels klar erwiesen 
worden ist, sogar in eine recht bedenkliche Nähe gerückt. Es erscheint 
mir daher recht bedauerlich, dafs man bei der Änlage eines so mäch- 
tigen Unternehmens mit einer ganz unbegreiflichen Sorglosigkeit und 
einem solchen Mangel an Voraussicht zu Werke gegangen ist.‘ 

Die Schnelligkeit und Exaktheit der Züge der Untergrund- 
bahn lassen aufserordentlich viel zu wünschen übrig, 
und die vorhandenen Sicherheitsvorkehrungen spotten nicht nur tat- 
sächlich aller Beschreibung, sondern haben sich auch in der Mehrzahl 
als vollkommen unzuverlässig erwiesen. 

Da die ganze Tunnelanlage aufserordentlich schmal angelegt ist, 
so mangelt es an genügendem Raum für die Streckenarbeiter, um den 
Zügen jederzeit ausweichen zu können. Die vorhandenen Nischen, 
welche zur Aufnahme der Arbeiter dienen, liegen vor allen Dingen 
viel zu weit auseinander, so dafs Unglücksfälle durch Uberfahren 
von Streckenarbeitern im Tunnel leider recht häufig zu verzeich- 
nen sind. = 

Bekanntlich wurden ganz пеп konstruierte Wagen fir die Unter- 
grundbahn in New York gebaut, welche aufser der gröfstmöglichen 
Feuerfestigkeit auch so konstruiert sein sollten, dafs man in diesen 
das Geräusch des Zuges wenig und gar nicht merken würde. Alle 
diese Versprechungen sind auch nicht annähernd gehalten worden. 
Es läfst sich getrost behaupten, dafs das Geräusch des Zuges in der 
Untergrundbahn ungleich stärker wahrnehmbar ist als in einem solchen 
auf der Hochbahn. 

Trotzalledem hat sich die New Yorker Untergrundbahn für die 
Unternehmer bisher als äufserst profitable Einnahmequelle erwiesen. 

Der eigentliche Unternehmer der Untergrundbahn war die Stadt 
New York selbst, doch verpachtete diese die Untergrundbahn an die 
„Rapid Transit Comp.“ für den Zeitraum von 75 Jahren, und zwar 
für ein Spottgeld, so dafs dagegen in der Presse- ein fortwährender 
Kampf geführt wird. 

Dem ersten Jahresbericht dieser Gesellschaft zufolge hat die 
Untergrundbahn im Laufe des abgelaufenen Jahres 106 Millionen 
Passagiere befördert, was eine Einnahme von 5300000 Doll. ausmacht, 
während die Gesellschaft rund 600000 Doll. aus den Anzeigen-Privi- 
legien in den Stationen erzielte. Die Bruttoeinnahmen müssen sich 
daher auf nahezu sechs Mill. Doll. für die Gesellschaft belaufen haben, 
womit also bewiesen wäre, dafs das Unternehmen trotz aller Mängel 
dennoch seinem Hauptzwecke „make money“ voll und ganz entspricht, 
was für Amerika ja stets die Hauptsache ist und bleibt. 


Das Recht für Industrie nnd Verkehr. 


Das Recht des Angestellten zur Zeugnis- 


verweigerung. 
Von Dr. jur. Biberfeld. 
Nachdruck verboten. 


Die Zivilprozefsordnung erklärt in § 383 Ziffer 5, dafs 
zur. Verweigerung des Zeugnisses u. a. auch berechtigt sein 
sollen, 

„Personen, welchen kraft ihres Amtes, Standes oder Gewerbes 
Tatsachen anvertraut sind, deren Geheimhaltung durch die 
Natur derselben oder durch gesetzliche Vorschriften geboten ist, 
in betreff der Tatsachen, auf welche die Verpflichtung zur Ver- 
schwiegenheit sich bezieht.“ А 
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Nur fir das zivilrechtliche Verfahren, nicht aber fir den 
Strafprozefs gilt diese Bestimmung. Ihr zufolge kann also ein Ange- 
stellter es ablehnen, in einem Zivilprozesse seine Aussage über irgend 
welche Tatsachen und Verhältnisse zu machen, die ihm kraft seines 
Dienstes und im Zusammenhange mit diesem anvertraut worden sind, 
sofern sie an und für sich der Geheimhaltung bedürftig sind. Es ist 
dabei nicht notwendig, dafs an diesem Prozesse der Prinzipal als 
Partei beteiligt sei, sondern auch wenn dieser unmittelbar an dem 
Rechtsstreite gar nicht interessiert ist, so kann sein Privatbeamter 
dennoch im gegebenen Falle es ablehnen, Aussagen zu machen, die 
solche Geschäftsgeheimnisse seines Dienstherrn berühren. 

Man denke sich etwa folgenden Fall: A hat von B Waren irgend 
welcher Art bezogen und stellt sie nun dem Verkäufer wieder zur 
Verfügung, indem er behauptet, sie seien nicht von derjenigen Her- 
kunft, von welcher sie der Absprache gemafs sein sollten. B, der 
Verkäufer, hat aber eben diese Waren von C bezogen, und nun wird 
es auf die Aussi dieses C selbst und ev. seines Personals darüber 
ankommen, wo die Waren wirklich herstammen. Zu diesem Zwecke 
wird der Geschäftsführer des C, der D heifsen möge, als Zeuge vor- 
geladen; da er aber, wenn er seine Aussage machen würde, die Bezugs- 
quelle seines Prinzipals, die dieser verschwiegen wissen will, an 
Gerichtsstelle, in öffentlichen Sitzungen bekannt geben mülste, oder 
da er vielleicht irgend welche geschäftliche Manipulationen, die, wenn 
sie auch nicht direkt das Licht zu scheuen haben, dennoch nicht gern 
der Allgemeinheit mitgeteilt werden, klarzulegen hätte, so würde er 
damit, um mit dem Gesetze zu sprechen, „Tatsachen, die ihm anver- 
traut sind und deren Geheimhaltung durch die Natur der Sache ge- 
boten ist“, offenbaren müssen, und hierzu will ihn das Gesetz in einem 
Zivilprozesse, wo es sich ja regelmälsig nur um vermögensrechtliche 
Ansprüche handelt, nicht zwingen. (Anders im Strafverfahren: Hier 
hat die Allgemeinheit ein grofses Interesse daran, dafs jede Straftat 
geahndet und gesühnt werde ‚ und dieses Interesse ist so stark, dafs 
es die entgegenstehenden Rücksichten auf den privaten Vorteil der 
Einzelnen zurückschlägt.) 

Wo aber das Recht zur Zeugnisverweigerung gegeben ist, da soll 
auch der Angestellte von ihm tunlichst Gebrauch machen; das Gesetz 
zwingt ihn freilich nicht unmittelbar, dort zu schweigen, wo er 
nicht zu reden braucht, es verbietet ihm nicht ausdrücklich, dort 
zu reden, wo er schweigen darf, es will aber doch eine angemessene 
Anwendung dieses Zeugenrechtes, dieser Befugnis zur Zeugnisverweige- 
rung gesichert wissen, und deshalb hat es in dem Absatze 3 des ange- 
führten $ 383 angeordnet; es sei die Vernehmung solcher Angestellter 

„auch wenn das Zeugnis nicht verweigert wird, auf Tatsachen 
nicht zu richten, in Ansehung welcher erhellt, dafs ohne Ver- 
letzung der Verpflichtung zur Verschwiegenheit 
ein Zeugnis nicht abgelegt werden kann“. 
Der Richter soll also den Angestellten gar nicht in die Gefahr eines 
Konfliktes zwischen seinen Pflichten bringen, er soll ihm Fragen, von denen 
er weils, dafs auf sie die Antwort verweigert werden darf, gar nicht 
vorlegen. Bei der soeben im Wortlaute mitgeteilten Gesetzesstelle 
aber. springt eins sofort ins Auge: Während im Voraufgegangenen 
von einem Rechte zum Schweigen die Rede war, wird hier plötz- 
lich von der „Verpflichtung zur Verschwiegenheit‘, gesprochen, und daraus 
ergibt sich denn folgerichtig, dafs der Privatbeamte gegenüher dem 
Staate, der von ihm ein Zeugnis verlangt, nur an und für sich das 
Recht hat, unter den gegebenen Umständen seine Aussagen zu ver- 
weigern, dem Prinzipal gegenüber aber verpflichtet ist, von dieser 
Freiheit den angemessenen und zulässigen Gebrauch zu machen, die 
Abgabe einer Aussage also überall dort abzulehnen, wo es ihm vom 
Gesetze gestattet wird. 

Hieraus aber folgt des weiteren noch der innere Zusammenhang, in 
welchem diese Vorschrift über die Befreiung von der Zeugnispflicht zu 
den Bestimmungen über den Verrat von Geschäfts- und Be- 
triebsgeheimnissen steht. Ein Angestellter, der absichtlich ein ihm 
anvertrautes Geschäfts- oder Betriebsgeheimnis seines Prinzipals preisgibt, 
um diesem letzteren Wettbewerb zu bereiten oder sonst einen Ver- 
mögensnachteil zuzufügen, ladet nicht nur die Verbindlichkeit auf sich, 
Ersatz für den von ihm angerichteten Schaden zu leisten, er verwirkt 
nicht nur den Anspruch auf Einhaltung der mafsgebenden Kündigungs- 
frist und mufs demnach sofortige und schimpfliche Entlassung hin- 
nehmen, sondern er macht sich auch strafbar. Dieser Verpflichtung 
aber mufs er sich natürlich aach bewufst sein, wenn er sich darüber 
zu entscheiden hat, ob er als Zeuge eine ihm vom Richter vorgelegte 
Frage beantworten soll oder nicht. 

Kehren wir zu dem obigen Beispiele noch einmal zurück und 
nehmen wir wieder an, es sei vom Richter dem D, der sich als 
Geschäftsführer in den Diensten des C befindet, im Zivilprozesse die 
Frage vorgelegt worden, woher sein Prinzipal eine gewisse Ware 
beziehe, die den Gegenstand des Streites zwischen A und B bildet. 
Die beiden Parteien selbst haben Bedarf an solchen Waren, die eine 
bezieht sie von C und läfst sie wiederum an die andere ab. Ihnen 
beiden gegenüber mufs es mithin regelmafsig für C darauf ankommen, 
seine eigene Bezugsquelle geheimzuhalten, damit sie sich nicht üher 
ihn hinweg mit ihr in Verbindung setzt. Würde aufserhalb eines 
Rechtsstreites nun etwa D., der Angestellte, an den A oder B mit 
der Mitteilung herantreten, sein Prinzipal C kaufe die Ware oder die 
Rohprodakte, aus denen sie angefertigt wird, von einem gewissen X 
oder Y, und würde er diese Angaben in rechtswidriger Absicht machen, 
so könnte kein Zweifel daran obwalten, dafs er einen Verrat von 
Geschäfts- und Betriebsgeheimnissen begangen habe. Wie nun, wenn 
er, um dem Geschäftsbetriebe seines Prinzipals Abbruch zu tun, eine 


solche Frage, die ihm im Prozesse vorgelegt wird, schlankweg beant- 
wortet, obwohl er doch die Möglichkeit hat, sein Zeugnis über diesen 
Punkt zu verweigern? Das Gesetz selbst in dem oben angeführten 
Texte bezeichnet ein solches Verhalten als die „Verletzung der Ver- 
pflichtung zur Verschwiegenheit‘‘ und gibt damit selbst zu erkennen, 
dafs es einen solchen Tatbestand als Verrat von Geschafts- und Be- 
triebsgeheimnissen angesehen wissen will. An und für sich hat ja D 
hier nichts anderes getan, als das, was ihm die Zivilprozefsordnung, 
wenigstens in seiner Stellung als Zeuge, frei lafst, aber seinem Prin- 
zipale gegenüber hat er dadurch gröblich gegen seine Pflicht verstofsen, 
denn sein Dienstvertrag forderte von ihm, sich gegenüber solcher 
Fragen nach Bezugsquellen und dergl. mehr durchaus ablehnend zu 
verhalten. Indem also D es unterliefs, von seinem Rechte der Zeugnis- 
verweigerung Gebrauch zu machen, hat er zugleich in rechtswidriger 
Weise die Geschäftsgeheimnisse seines Prinzipals verraten. 

Besteht nun eine solche Wechselbeziehung zwischen den Vor- 
schriften des Gesetzes zur Bekämpfung des unlauteren Wettbewerbes, 
soweit sie die Zeugnispflicht des Angestellten betreffen, auf der einen 
Seite und seiner Befugnis zur Verweigerung des Zeugnisses auf der 
anderen Seite, so leuchtet von selbst ein, dafs die Redepflicht und die 
Schweigefreiheit sich auch selbst decken müssen. Die Freiheit, das 
Zeugnis zu verweigern, reicht ebenso weit, wie auf der anderen Seite 
die Pflicht, Geschafts- und Betriebsgeheimnisse sorgfältig zu hüten. 
Jede Mitteilung, die als Verrat eines soleben Geheimnisses angesehen 
werden könnte, darf und mufs deshalb verweigert werden, wenn sie 
auf eine Frage 
zu geschehen 
hätte, die dem 
Angestellten als 
Zeugen vom Zi- 
vilrichter vor- 
gelegt wird. Das 
ist auch der 
Grundgedanke 
einer Entschei- 
dung des Ober- 

landes- 
gerichts zu 
Neumburg 
vom 1. Novem- 
ber 1902. Der 
Leitsatz, von 
dem das erken- 
nende Gericht 
bei der Aus- 
legung des $388 
Absatz5C.P.O. 
ausging, wurde 

folgender- 
malsen formu- 
liert: 

„Anvertraute 

Tatsachen 

sind nicht 

nur solche, 
von denen man durch direkte Mitteilung der Beteiligten Kenntnis 
erhielt, sondern auch solche, welche jemand durch eigene Be- 
obachtung vermöge seiner Sachkuude wahrnimmt, deren Wahr- 
nehmung durch die Vertrauensstellung, die jemand einnimmt, be- 
dingt und veranlafst wird.“ 
Denken wir uns nun danach, dafs der in unserem Beispiel mit D 
Bezeichnete nicht Geschäftsführer, sondern einfacher Verkäufer sei. 
Diese seine Tätigkeit bedingt es, dafs er über die Neigungen und Ge- 
wohnheiten, über die Verhältnisse, namentlich über die Zahlungs- 
fähigkeit der Kundschaft unterrichtet wird, aber nicht notwendig et 
zur Ausübung seiner Verrichtungen für ihn, dafs ihm auch die Bezugs- 
quellen und die sonstigen Bezugsbedingungen mitgeteilt werden. Aber 
im Zusammenhange mit seiner Tätigkeit, dadurch, dafs er den ge- 
schaftlichen Verhandlungen und Unterhandlungen beizuwohnen Gelegen- 
heit findet oder aus ähnlichen Anlässen wird ihm auch die Kenntnis 
von solchen Tatsachen, bringt er in Erfahrung, von welchem Fabri- 
kanten oder aus welchem Produktionsorte die einzelnen Waren stammen, 
wie teuer sie der Prinzipal einkauft, welche Vergünstigungen ihm sein 
Lieferant zubilligt und dergl. mehr. Bei der Auslegung des $ 9 des 
Wettbewerbgesetzes ist man sich nicht einen Augenblick darüber im 
Unklaren gewesen, dafs auch alle solche Tatsachen, die nicht anmittel- 
bar, sondern nur mittelbar im Zusammenhange mit der Diensttätigkeit 
dem Angestellten bekannt werden, unter den Schutz der Geschäfts- 
und Betriebsgeheimnisse fallen, und die Bedeutung des soeben ange- 
führten Gerichtsurteils ist nun die, dafs es auch für das Recht der 
Zeugnisverweigerung den Begriff der Geschäfts- und Betriebsgeheim- 
nisse, wie er sich dort entwickelt hat, als mafsgebend hinstellt. 

Aber ein wesentlicher Unterschied waltet doch zwischen beiden 
Seiten dieser Frage ob: An und für sich dauert die auf dem Dienst- 
verhältnisse beruhende Verpflichtung zur Verschwiegenheit nur so- 
lange, wie dieses Dienstverbaltnis selbst besteht, sie endigt mit ihm 
zugleich. Allein der Prinzipal hat die rechtliche Möglichkeit für eine 
gewisse, wenn auch beschränkte Zeit über den Bestand des Dienst- 
vertrages hinaus, sich der Verschwiegenbeit seines Angestellten zu 
versichern, nämlich dadurch, dafs er ibn an die sogen. Konkurrenz- 
klausel bindet. 
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Fig. 20. Englisches Unterseeboot der „B-Klasse. 


Ihre Wirkung ist die, dafs der Privatbeamte, der , 


innerhalb der Sperrzeit zum Nachteile des Prinzipals von solchen 
Geschäfts- und Betriebsgeheimnissen irgend welchen Gebrauch macht, 
der -Verpflichtung zur Zahlung einer Konventionalstrafe oder zur 
Leistung von Schadenersatz verfällt. Die Schweigepflicht kann also 
unter Umständen das Dienstverhältnis selbst überdauern. Das Gleiche 
gilt aber nicht von dem Rechte der Zeugnisverweigerung. Wenn dem 
vom Richter auferlegt werden würde, eine Auskunft über die 
bereits erörterte Frage zu geben, nachdem er den Dienst des C schon 
verlassen bat, so könnte er sich nimmermehr auf ein Recht der 
Zeugnisverweigerung stützen; denn ein solches besteht für ihn über- 
haupt nicht mehr, und zwar auch dann nicht, wenn er sich im Ver- 
trage der Konkurrenzklausel unterworfen hat. Hier ist die Grenze, 
über welche diese Abrede mit ihren Wirkungen nicht binausreicht. 


Kriegswesen. 


Englische Unterseeboote. 


(Mit Abbildungen, Fig. 20 u. 21.) 
Nachdruck verboten. 

Nächst der französischen und amerikanischen Kriegsmarine hat 
sich bisher die englische Marineverwaltung am meisten mit der Frage 
der Verwendung von Unterseebooten beschäftigt; gegenüber den 
von diesen Staa- 
ten angestellten 
Versuchen hat 
bekanntlich die 
deutsche Marine 
lange Zeit eine 
abwartendeHal- 
tung eingenom- 
men und ist erst 
neuerdings, ver- 
anlafet durch 
das Verhalten 
deranderen See- 
mächte,nament- 
lich durch deren 
Übergang zu 
grofsen Depla- 
zements und 
den damit ver- 
bandenen Ver- 
vollkommnun- 
gen der Typen, 
dieser Frage 
ernstlich näher 
getreten. In der 

Denkscbrift 
zum neuen Etat 
werden die jahr- 
lichen Kosten 
zur Erprobung 
und Beschaffung von Unterseeboten auf durchschnittlich fünf Millionen 
Mark veranschlagt, wodurch diese maritime Neuerung auch bei uns 
das Interesse weiter Kreise in Anspruch nimmt. 

Was den bisher bei anderen Seemächten zur Erprobung gekommenen 
Unterseebooten kleineren Tonnengehalts als besondere Fehler anhaftete, 
war, dafs sie sich zu Hochseekampfmitteln nur wenig eigneten. Wohl 
liefs sich die speziell in der englischen Marine darch mannigfache 
Opfer bezahlte Betriebsunsicherheit durch technische Verbesserungen 
beseitigen, es blieb aber immer noch der Mangel an Seetüchtigkeit 
und genügendem Aktionradius für längere Fahrten, der es unmöglich 
machte, dafs die kleineren Unterseeboote sich auf gröfsere Strecken 
von der Küste entfernen konnten. 

Zur Beseitigung dieser Übelstände, d. h. in der Absicht, die Unter- 
seeboote von der Basis derart unabhängig zu machen, dafs sie auch 
an entlegenen feindlichen Küsten verwendet werden können, ist die 
französische und englische Marine neuerdings dazu übergegangen, das 
Deplazement dieser Fahrzeuge wesentlich zu erhöhen, und England 
hat zur Zeit zehn Boote gebaut bezw. im Bau, bei denen die Wasser- 
verdrängung von 120 auf 300 Tonnen gestiegen ist. 

Die beiden Typen englischer Unterseeboote — die bisherige „А“- 
Klasse mit 120 Tonnen und die neue „B“-Klasse mit 300 Tonnen Deplaze- 
ment — zeigen die dem „Engineer“ entnommenen Figuren 21 u.20. Der 
erhebliche Unterschied macht sich selbstverständlich in erster Linie in 
der erforderlichen Betriebskraft bemerkbar, die bei den Booten der „A“- 
Klasse 150 PS, bei denen der „B‘-Klasse 850 PS beträgt. Die ersteren 
laufen über Wasser mit einer Geschwindigkeit von 71), Knoten pro 
Stunde, die Boote der „B“-Klasse mit einer solchen von 13 Knoten. 
Die stündliche Geschwindigkeit unter Wasser beträgt bei den letzteren 
9 Knoten auf die Dauer von 10 Stunden, ihr Aktionradius angeblich 
500 Seemeilen. Wie hei allen modernen Unterseebooten wird die Fahrt 
über Wasser durch eingekapselte Benzinmotoren, die Tauchfahrt durch 
Elektromotoren bewerkstelligt, die von Akkumulatoren gespeist werden. 
Wie bei den meisten Unterseebooten können auch hier die Elektro- 
motoren bei der Oberwasserfahrt zum Aufladen der Akkumulatoren- 
batterie benutzt werden, indem sie von den Benzinmotoren angetrieben, 
als Dynamomaschine laufen. 


Während bei älteren Unterseebooten das Untertauchen meist durch 
statische Kräfte, d. h. durch Wassereinlafs erfolgte, geschieht dies bei 
den Booten der englischen „B“-Klasse ausschlieslich auf dynamischem 
Wege mittels eines Horizontalruders. Das Untertauchen dauert 
drei Minuten. 

Der zigarrenförmige Schiffskörper trägt oben einen kleinen Kom- 
mandoturm und seitlich zwei Kiele zur Erhöhung der Stabilität. Der 
Lanzierraum mit dem Ausstofsrohr, der von Sen übrigen Räumen 
durch eine Klappe getrennt ist, befindet sich im Vorderteil des Fahr- 
zeuges. Das wagrechte und senkrechte Ruder werden mittels einer 
gewöhnlichen Handsteuervorrichtung bewegt; für das Fahren in gänz- 
lich aufgetauchtem Zustand ist es zweckmälsig, dafs das vertikale Ruder 
auch vom Deck des Bootes gesteuert werden kann. Aus dem Kom- 
mandoturm ragt ein durch ein Uhrwerk beständig in Drehung ge- 
haltenes Periskop hervor, mittels dessen der Führer den ganzen 
Horizont überblicken kann. 

Zur Luftzuführung bei der Oberwasserfahrt dienen zwei abschiels- 
bare Luftrohre über Deck. Für die Unterwasserfabrt führt das Boot 
in einer Taucherkammer einen Druckluftvorrat mit, der so bemessen 
ist, dafs er während einer zwölfstündigen Fahrt zum Atmen der Be- 
satzung und zum Lanzieren der Torpedos ausreicht. Beim Ab- 
schiefsen der letzteren wird das Gleiebgewicht durch Einlafs von 
Wasser in die 

Lanzierrohre 
und in mitge- 
führte Behälter 
wieder her- 
gestellt. Um 
zu verhindern, 
dafs das Fahr- 
zeug in eine 
grölsere, als die 

gewünschte 

Tiefe taucht, ist 
am Schiffskör- 
per ein Ventil 
angebracht, das 
für verschie- 
dene, den Tiefen 
entsprechende 
Drucke einge- 
stellt werden 
kann. Wird die 
Tiefe gröfser, 
als gewünscht, 
so wird durch 
den Druck des 
Wassers auf die- 
ses Ventil Prefs- 
luft in einen der 
gefüllten Was- 
serbehälter ge- 
lassen und das 
Wasser ausge- 
blasen. 


Fig. 21. 


Depescnenbeförderung in Südwestafrika. ` 


Von Ingenieur Werner-Bleines in Berlin. 
Nachdruck verboten. 

Unsere Truppen haben in Südwestafrika zwar keinen ebenbürtigen 
Gegner in europäischer Art, dagegen besitzen diese Natursöhne zum 
grofsten Teile vorzügliche Sinne — ein scharfes Auge, das den Fern- 
gläsern unserer Offiziere oft überlegen ist, ein feines Gehör, das auf 
beträchtliche Entfernung mit unserem Fernhörer (Fernsprecher) wett- 
eifert — so dafs der ganze Scharfsinn unserer Genietruppen in Anspruch 
genommen wird, um den natürlichen Vorzügen der Gegner die Wage 
zu halten und der kämpfenden Schutztruppe durch schnelle und zu- 
verlässige Nachrichtenvermittelung einen Vorsprung zu sichern. 

Den Fährtensuchern und dem ausgezeichneten Kundschafterdienst 
der Eingeborenen, der an den Dienst der „Warner“ unserer Altvor- 
deren erinnert, sind unsere Meldereiter und Offiziers- 
patrouillen nicht immer gewachsen. Gegen die Herero konnten 
wir noch Farbige von gleicher katzenhafter Geschmeidigkeit und Be- 
weglichkeit durch Busch und Dorn verwenden, jetzt aber sind wir 
auf unsere technischen Hilfsmittel und auf die inzwischen gesammelten 
Erfahrungen angewiesen. 

In gesicherten Gebieten gesellt sich zu dem Meldereiter, der in- 
folge der Pferdeseuchen und des schlechten Pferdefutters meist sehr 
kostspielig ist, der Rad- und Motorfahrer. Letztere können 
zwar nicht, wie auf unseren glatten, festen Landstrafsen, 45 Kilometer 
in der Stunde zurücklegen — welche Geschwindigkeit bei uns ge- 
wöhnlich den Dispositionen der Chefs des Stabes zu Grunde gelegt 
wird — doch leistet die Motorkraft die besten Dienste bei Überwindung 
der Steigungen und Unebenheiten im Gebirge und den sandigen Steppen, 
besonders bei der Beförderung von Schriftstiicken, Postsachen u. dergl. 

Von Telegraphenlinien bestand bei Ausbruch des Herero- 
aufstandes nur der 382 Kilometer lange Bahntelegraph Swakopmund- 
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Windhuk. Bekanntlich wurde er damals aber zerstört, womit gleich- 
zeitig der wundeste Punkt der Drahtverbindungen in Feindesland offen- 
bar wird. In unsicheren Distrikten mit ansässiger Bevölkerung macht 
man diese jetzt für die Erhaltung verantwortlich, indem 'man von den 
Häuptlingen Geiseln einfordert oder Belohnungen verspricht und mit 
Strafen droht. Aber schon ein einzelnes Individium kann die Ver- 
bindung unterbrechen und dadurch den Depeschenverkehr verhindern. 
Selbst auf den militärisch besetzten Etappenlinien ist dies wiederholt 
vorgekommen, wodurch wir tagelang ohne Nachricht von der Schutz- 
truppe blieben. Auch noch ein anderer Feind kommt in diesen Tropen- 
gegenden in Betracht. Affen finden sich nur in den Grenzgebieten, 
und dort begegnet man ihrem Turneifer durch recht starke Drähte; 
auch die gröfseren Diekhäuter, die mit Vergnügen die Telegraphen- 
stangen umstofsen, kommen hier nicht vor. Dagegen fressen die weilsen 
Ameisen (Termiten) die hölzernen Stangen mit Stumpf und Stiel; 
es schützt selbst die giftigste Imprägnierung nicht — ebensowenig 
wie bei den Eisen- und Feldbahnschwellen — gegen diesen Feind. Die 
Militärverwaltung hat daher für alle Linien von längerer Dauer 
eiserne Telegrapkenmasten dorthin gesandt. Stellenweise liegt auch 
eine umsponnene Leitung (Kabel) frei auf dem Steppenboden. 
` Die sogen. „fliegenden Leitungen“ kommen besonders gegen 
geschlossene Feindesmassen zur Anwendung. Dabei werden isolierte, 
besponnene und 
leichte Lei- 
tungsdrähte 
voneinerHaspel 
ab und später 
wieder aufge- 
wickelt. Sie wer- 
den sehr schnell 
von Reitern ver- 
legt und über 
Bäume, Busch- 
werk und son- 
stige Stütz- 
punkte ge- 
spannt. ird 
dabei oder wäh- 
rend des Betrie- 
bes die Isolie- 
rung beschä- 
digt, so dals 
sich Hin- und 
Rückleitung be- 
rühren, dann 
ist das Auf- 
suchen des Feh- 
lers sehr zeit- 
raubend, wes- 
halbgewöhnlich 
eine neue Lei- 
tung vorge- 
zogen wird. Um 
den Draht mög- 
lichst leicht zu 
halten, ist er 
sehr dünn und 
reifst auch 
leicht. Wenn 
die Stationen, die meist Vorposten sind, oft wechseln oder die Verfolgung 
des Feindes aufgenommen wird, ist zam Wiedereinziehen der Leitung 
keine Zeit mehr. Die Drahttelegraphie erfordert daher, namentlich 
in dem noch schwach von Europäern besiedelten Südwestafrika, viel 
Leitungsmaterial. Von dem Umfange kann man sich etwa ein Bild 
machen aus der Tatsache, dals allein bei einem einzigen Telegraphen- 
transport (die zeitweise allmonatlich erfolgten) 600 km Leitungsdraht 
mit dem Schiff dorthin befördert wurden. Die zweite von den 
beiden in der Kolonie befindlichen Feldtelegraphen-Abteilungen arbeitet 
mit 22 Morseschreibern und 49 Fernsprechern. Vielfach wird für 
Telegraph und Telephon derselbe Draht benutzt. An Feldkabeln 
hatte diese Abteilung im Sommer 1905 etwa 1007 km in Betrieb. 

Abgesehen von den hohen Kosten beschwert dies den Train aufser- 
ordentlich, und die leichte Beweglichkeit der Truppe, namentlich der . 
Verfolger, leidet darunter. Anderseits ist die Feldtelegraphie 
meist diejenige Verbindung, die von dem Wetter und der Gelände- 
formation am wenigsten abhängig ist und am zuverlässigsten funk- 
tioniert. Wesentlich ist, dafs man ein dauernd sichtbares Zeichen er- 
hält, was für militärische Zwecke sehr wichtig, bei der Feldtelephonie 
bis jetzt aber nicht der Fall ist. Diese hat wieder andere Vorteile; 
abgesehen von gröfserer Geschwindigkeit bei der Nachrichtenüber- 
mittelung braucht der Beobachter oder Berichterstatter nicht erst 
telegraphieren zu lernen. Auch sind die Apparate leichter und hand- 
licher und weniger Störungen unterworfen. Beim Telegraphen sind 
Hitze, Trockenheit und Flugsand auf das Räderwerk, die Ölung und 
den Farbschreiber häufig von nachteiligem Einflufs. 

Die Drahtleitungen bewältigen bei weitem noch die grölste Menge 
aller Depeschen. So berichtet Dr. L. Schultze über einen beliebig 
herausgegriffenen Tag im Hauptquartier von Keetmanshoop, an welchem 
261 Depeschen von 3 Morseschreibern und 8 Fernsprechern erledigt 
wurden. Unter anderen enthielt ein Telegramm 975 Worte, eine 
Chiffremeldung 2600 Chiffren. 
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Frei von der Fessel des Leitungsdrahtes ist der Lichttelegraph 
oder Helio graph. In „Südwest“ bestand diese Einrichtung schon 
vor dem Aufstande als Abzweigung des Bahntelegraphen, und zwar 
von Karibib aus in nördlicher Richtung über Omaruru nach 
Outjo (200 km) und von Windhuk nach Süden über Auas, Reho- 
both, Gibeon bis Keetmanshoop (478 km mit 13 Stationen). 

Sehr kompliziert ist diese Kunst der Lichtsignale ja nicht, wenn 
auch leistungsfähiger als zu den Zeiten Hermanns, des Cheruskerfürsten, 
da die Höhenfeuer des Nachts und Rauchsäulen am Tage eine vorher ver- 
einbarte Kunde mit grofser Schnelle in allen Gauen verbreiteten, ebenso 
wie auf gleiche Weise die Griechen den Fall Trojas den Landsleuten daheim 
mitgeteilt hatten. Die neue Kunst führt bis auf die Römerzeit zurück, 
als man den Brenn- oder Hohlspiegel kennen und im Kriege verwenden 
lernte. Heute benutzt man aber als Lichtquelle nicht nur das Sonnenlicht, 
sondern hat auch bei seinem Fehlen unsere künstlichen Lichtspender, na- 
mentlich Acetylen und Sauerstofflicht herangezogen. Die kurzen und 
langen Lichtblitze werden, entsprechend den Zeichen des Morsealphabets, 
mit so grofser Geschwindigkeit nach der benachbarten Station gesandt, 
dafs die Verständigung fast so schnell erfolgt, wie mit dem Telegraphen. 

Während also Dunkelheit und auch Schluchten, Sümpfe, Dorn- 
gestrüpp u. dergl. kein Hindernis bilden, wenn sich beide Stationen 
nur sehen können, stört Nebel, 
Regen, Rauch, Staub und flim- 
mernde Luft die Verbindung. In 
den leichtgewellten Steppen der 
Kolonie macht oft die Wahl des 
Standortes Schwierigkeiten. Die- 
ser kann nicht immer dorthin 
gelegt werden, wo die Befehle 
und Mitteilungen ausgegeben 
werden und wo diese zu verwen- 
den sind. Häufig sind Zwischen- 
stationen erforderlich, was viel 
Umstände und Zeitverlust ver- 
ursacht. Dagegen kann man von 
einem übersichtlich gelegenen 
Punkte ohne weiteres mit zahl- 
reichen anderen Stationen in De- 
peschenverkehr treten. Während 
man in Europa mit den ge- 
bräuchlichen Instrumenten noch 
Heliographen-Zeichen auf etwa 
50 km Entfernung mit blofsem 
Auge und 110 km mit Fernrohr 
wahrnimmt, kann man sich bei 
klarer und ruhiger Luft dort 
noch auf 160 km verständigen. 

Eine geradezu ideale Verwen- 
dung fand der Lichttelegraph 
bei dem Gefecht am Water- 
berg. Dort war es Leutnant 
v. Auer gelungen, den Feind zu 
umgehen und die Apparate auf 
einer felsigen Höhe aufzustellen, 
von wo er das ganze Lager der 
Herero überblicken und seine 
Wahrnehmungen nach verschie- 
denen Richtungen hin berichten 
konnte. Gleichzeitig liefs sich 
hierbei auch eine Verständigung 
zwischen verschiedenen Abtei- 
lungen der Schutztruppe durch diese Signalstation herstellen. In der 
Dunkelheit bemerkten aber die Schwarzen die über ihre Köpfe hinweg- 
gesandten Lichtblitze, und die Station mufste sogar auf kurze Zeit 
ihre Tätigkeit auf der luftigen Höhe einstellen und den Angriff ab- 
wehren. Kein anderes Hilfsmittel hätte ähnliches hier geleistet wie 
der Heliograph, dessen ganze Ausrüstung auf zwei Handpferden der 
Patrouillen mitgeführt werden kann. In besonderen Fällen, wie hier 
zum Beispiel, übernimmt auch die Mannschaft die Weiterbeförderung 
in Gebiete, die für Tragtiere nicht mehr zugänglich sind. 

Ein Vergleich mit der Funkentelegraphie fiel in dieser Hin- 
sicht damals zu deren Nachteil aus; denn hier wog die leichteste 
Station, die aus drei zweirädrigen Einspännerkarren besteht, etwa 
3 X< 600 kg (36 Zentner). Der Dienst bei den Lichttelegraphen gehört 
aber zu den anstrengendsten. Ungünstige Luft- und Wetterverhiltnisse 
erschweren häufig die Beobachtung der schnell aufeinander eintreffenden 
Lichtblitze und ermüden bald; zudem ist der Standort gewöhnlich 
sehr „luftig“, auch mit Bezug auf Überrumpelung durch den Feind. 
In Friedenszeiten ist die Unterhaltung der Tropenstationen gewöhnlich 
sehr billig, da man am Tage depeschiert und fast stets Sonnenlicht zur 
Verfügung hat. In Kriegszeiten macht aber die Beschaffung eines 
intensiven Lichtes für die Scheinwerfer einige Umstände, namentlich 
in jenen trockenen Steppen, die oft nicht das Geringste, was hierzu 
erforderlich ist, enthalten, nicht einmal Wasser zur Acetylen- oder 
Sauerstoffentwickelung. Letztere muls hier mittels Chemikalien (Braun- 
stein u. dergl.) bewirkt werden, während man im Mutterlande den 
„verdichteten Sauerstoff“ in Stahlflaschen aus einer Sauerstoffabrik 
bezieht. Im allgemeinen dient der transportable Lichttelegraph mehr 
für Beobachtungsposten und kurze Meldungen. Seit Ende 1904 ist 
im Anschlufs an die neue Fernsprecherlinie Lüderitzbucht-Kubub 
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Fig. 32. Ein Panzerautomobil. 


den beweglichen Stationen nicht nur eine Nachrichtenbeférderung nach 
der Küste, sondern auch, im Anschlus an die Heliographenlinie Wind- 
huk-Keetmanshoop, einen Verkehr mit dem Inneren des Schutzgebietes 
gestattet. 

Zu Weihnachten 1904 waren in Südwestafrika bereits sechs be- 
wegliche Funkenstationen tätig, wovon die ersten schon am 
Waterberge gute Dienste leisteten. Diese hatten der Berliner Luft- 
schifferabteilung angehört und waren auf Wunsch des Generals v. Trotha 
dorthin befördert worden. Sie sind in der ursprünglich ersten Form 
mit Ballon zum Hochspannen des 200 m langen Sendedrahtes (Antenne) 
versehen. Die neuerdings angefertigten Funkenapparate dagegen haben 
teleskopisch auseinanderziehbare Maste von etwa 10-15 m Höhe. Eine 
andere Anordnung äbnelt einer Feuerwehrleiter auf Rädern. Für die 
gröfsten Stationen benutzt man indefs pyramidenförmige, zusammenleg- 
bare eiserne Gittermaste, entsprechend der bei festen Stationen ge- 
bräuchlichen und während der letztjährigen Manöver mit Erfolg ver- 
wendeten Anordnung und Ausführung. Das Luftkabel wird hierbei 
an der Mastspitze isoliert befestigt und ist im oberen Drittel in seine 
Einzeldrähte (aus Phosphorbronze) aufgelöst, wobei sie ein zylinder- 
förmiges Bündel, ähnlich einem Krebsköscher, bilden. 

Die Funkenwagen mit Ballon und Drachen wurden erst in einer 
Zusammenstellung angefertigt, 
die aus zwei zweirädrigen Einzel- 
karren besteht und sehr schwer 
ist. Während des Marsches 
werden diese miteinander ver- 
bunden; auf jedem Karren neh- 
men drei Mann Platz, und mit 
sieben Pferden und vier Reitern 
geht es über Feld und Stoppel. 
Im Gebirge wird das Drei- 
karrensystem*) bevorzugt. 
Jeder Wagen kann für sich allein 
von einem Pferd oder Maultier 
gezogen werden. In Ermange- 
lung dieser hat General v. Trotha 
häufig auch Ochsen als Zugtiere 
verwendet. (Schluls folgt.) 


Ein Panzerautomobil. 
(Mit Abbildung, Fig. 22.) 
Nachdruck verboten. 

Das Neueste auf dem Ge- 
biete des militärischen Auto- 
mobilismus stellt das in Fig. 22 
abgebildete Panzerautomo- 
bil dar, welches kürzlich von 
der Wiener-Neustädter 
Daimler Fabrik im Auftrage 
der österreichischen Armeelei- 
tung fertiggestellt wurde und 
zur kombattanten Verwendung 
mit einem Schnellfeuergeschütz 
ausgerüstet ist. Das letztere be- 
findet sich in der Mitte eines 
halbkugelförmigen Panzerturms, 
der den hintersten Teil des 
Wagens bildet. Panzerturm und 
Schnellfeuergeschütz sind nach 
allen Seiten hin drehbar. Selbstverständlich kann das Geschütz auch 
gehoben und gesenkt werden, je nachdem es der Angriff oder die 

erteidigung erfordert. Die Panzerung ist nur für die Durchschlags- 
kraft von Gewehrkugeln berechnet, denn für gröfsere Gescholse würde 
sie zu schwer werden. 

Die Räder, von denen die vorderen Vollscheiben aufweisen, sind 
wegen der starken Belastung und auch wohl zum Schutze gegen Infanterie- 
feuer mit Vollgummireifen an Stelle der Pneumatiks versehen. 
Die Motorhaube ist aus starkem Stahlblech hergestellt, und sogar der 
Kühler ist durch Stahlblech verdeckt. 5 

Der Sitz für den Chauffeur ist natürlich ebenfalls durch einen 
Panzer geschützt und aufserdem zum Versenken eingerichtet. Der Lenker 
kann also entweder, wenn er vor der Gefahr feindlicher Geschofse 
sicher zu sein glaubt, ruhig mit dem Kopf aus der oberen Öffnung 
des Mittelpanzers heraussehen (vgl. Fig. 22) oder andernfalls im Ge- 
fecht einfach sich samt seinem Sitz versinken lassen, wodurch gleich- 
zeitigauch die Lenkstange verkürzt wird. Zur Orientierung dienen 
dem Chauffeur in diesem Falle zwei kleine, in der Vorderseite der vor 
ihm befindlichen Schutzwand angebrachte Gucklöcher. 

Wenn das weilslackierte, monströse Vehikel so mit versenktem 
Lenkersitz in seiner stündlichen Höchstgeschwindigkeit von 50 km über 
die Landstrafse saust, vermag es einen geradezu unheimlichen Ein- 
druck zu erwecken. Da man keinen Lenker erblickt, so scheint das 
Automobil förmlich von Geisterhand gesteuert, und man könnte an- 
nehmen, die utopische Phantasie Wells von den Maschinen der Mars- 
männer sei Wirklichkeit geworden. 

Die interessanteste technische Neuerung dieses Automobils 


*) Vgl. den Aufsatz: „Die drahtlose Telegraphie in der Armee“ 


eine Heliographenverbindung von hier bis Bethanien hergestellt, die | und die Abbildungen, Fig. 141-143 in Heft 8 d. Z., Jahrg. 1905, Seite 127 ff. 
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bildet der Vierraderantrieb, dessen Details jedoch noch Fabrik- 
geheimnis sind. Nur so viel ist bekannt, dafs er alle Erwartungen 
erfüllt hat und dafs mit ihm Steigungen bis zu 60°, mit Leichtigkeit 
genommen werden können. Durch diesen gleichzeitigen Antrieb des 
Motors auf alle vier Räder ist das eigentümliche Motorfahrzeug auch 
nicht auf das Fahren auf der Landstrafse beschränkt, sondern kann 
jedes Terrain überwinden. Es soll ebenso leicht über Sturzäcker 
und normale Strafsengräben zu bringen sein wie auch über steile 
Béschungen und wird unter normalen Verhältnissen überall dort hin- 
gelangen können, wohin ein mit Pferden bespanntes Geschütz noch zu 
transportieren ist; bei halbwegs guten Terrainverhältnissen wird es 
selbstverständlich bedeutend schneller als dieses ankommen. 


Die elektrische Ausrüstung des kleinen Kreuzers „Leipzig“. 
Am 1. Februar d. J. wird voraussichtlich der neue kleine Kreuzer „Leipzig“ 
in Dienst gestellt werden, der am 21. März v. J. auf der Werft der Aktien- 
gesellschaft „Weser“ in Bremen vom Stapel lief. Das mit Panzerdeck 
versehene Fahrzeug wird ein Deplazement von 8600 t und eine Geschwindig- 
keit von 22 Knoten erhalten; seine Artillerie besteht aus 10 Schnelllade- 
kanonen von 10,5 om Kaliber, 10 Maschinenkanonen von 3,7 om und 4 Maschi- 
nengewehren sowie 4 Torpedogeschützen. 

Besonders interessant ist die elektrische Ausrüstung des Schiffes: 
Es wird in allen seinen Innenräumen sowie am Oberdeck durch elektrisches 
Gltihlicht beleuchtet, aufserdem findet das Glühlicht noch in verschiedenen 
Signalapparaten Anwendung. Wie die übrigen Kreuzer dieser Klasse erhält 
auch die „Leipzig“ zwei grofse Scheinwerfer von je 61 Millionen Normal- 
kerzen Lichtstärke für den Aufklärungedienst und im Gefecht sowie zum 
Signalisieren. Die Scheinwerfer werden mit elektromotorischen Bewegungs- 
vorrichtungen ausgestattet, welche ein Richten des Scheinwerferstrahles von 
einem geschützten Standpunkte aus gestatten. Elektrisch betrieben werden 
ferner die zahlreichen grofsen und kleinen Ventilationsmaschinen zur 
Lüftung der Schifferäume, die Förderwerke für die Munition der grofsen 
Schnelladekanonen und die Werkzeugmaschinen für die Reparatarwerk- 
statt. 

An elektrischen Kommando- und Signalapparaten sind die Ma- 
echinen-, Kessel- und Rudertelegraphen, Kesselheizuhren, Kompafstelegraphen, 
Artillerie- und Torpedosignalapparate und -Abfeuervorrichtungen, Tiefen- 
melder und noch viele einselne Klingeleinrichtungen für verschiedene Zwecke 
zu nennen, ferner die optischen Signalisierapparate zum Gebrauch während 
der Nacht und die gewöhnlichen Fahrtanzeigelaternen. Auch eine voll- 
ständige Einrichtung für Funkentelegraphie nach dem deutschen 
System ,,Telefanken wird die elektrische Ausrüstung des Schiffes, die teils 
von den Siemens-Schuckertwerken, teils von der Siemens & Halske 
A.-G. hergestellt ist, vollenden. Den nötigen Strom liefern zwei elektrische 
Maschinenstationen mit je einer Turbodynamo von 65 PS, sowie eine gröfsere 
Akkumalatorenbatterie als Reserve. Aufserdem werden noch zahlreiche 
kleine Akkumulatoren zum Betriebe der vielen Klingelanlagen hergestellt. 

Über die Kosten moderner Kriegsschiffe. Die Herstellungskosten 
eines Schlachtschiffes der letzten Type bezifferten sich in Deutschland 
auf rd. 22 Mill. M. Soviel betrugen beispielsweise die Ausgaben für das im 
Jahre 1904 fertiggestellte Panzerschiff „Braunschweig“ mit 18200 t Wasser- 
verdrängung. In England, wo man Kriegsschiffe etwas billiger baut, kostete 
die „Russel“ mit 14000 t trotz ihrer um 800 t überragenden Gröfse nur 
1098717 £, d. i. etwas weniger als 23 Mill. M. Frankreich wandte dagegen 
für das 1904 erbaute Kriegsschiff „Jena“ von nur 12000 t 22220000 M auf; das 
für 1906 bereit stehende französische Kriegsschiff „Patrie“ mit 15000 t 
verschlang bis jetzt sogar die Riesensumme von über 28 Mill. M. 

Mit dem in allen Marinen der Weltmächte wahrnehmbaren Bestreben, das 
Wasserverdrängungsvermögen der Panzerschiffe immer gröfser zu gestalten 
und so zu einem Tonnengehalt von 16600 und sogar 18000 t zu gelangen, geht 
selbstverständlich eine rapide Steigerung der Baukosten Hand in Hand. So 
werden beispielsweise in unserem deutschen Marineetat 1906 für ein Linienschiff 
36,5 Mill. M und für einen grofsen Kreuzer 27,5 Mill. M gefordert. 

Einer der wesentlichsten Faktoren in der Preisberechnung ist die 
Schnelligkeit der Herstellung; die langsame Herstellung bedeutet immer eine 
teuere. Aufserdem hat natürlich diejenige Nation das Übergewicht in der 
Herrschaft auf der See, die mit ihren neuesten Schiffstypen immer fertig 
dasteht. Eine andere Art der Geldverschwendung tritt darin zu Tage, dafs 
bei einigen Staaten — der frühere Marineminister Lockroy tadelte dies be- 
sonders bei Frankreich — die für neue Schiffe bestimmten Summen auf 
verschiedene Werften verteilt werden. Auch ist zu beachten, dafs eiue Gleich- 
mäfsigkeit der Konstruktion hierdurch nicht erreicht werden kann; aus 
Erfahrung weifs man, dafs nur durch die Zentralisierang des Schiffbaues in 
nur einer Werft für Schiffe gieicher Klassen eine hervorragende Leistung 
möglich wird. Schnelligkeit der Lieferung und Billigkeit der Arbeit sind 
hierbei so ausschlaggebend, dafs von Parteiinteressen nicht die Rede sein darf. 

Bei dem Überblick über die Höhe der Herstellungskosten ist es nicht 
ohne weiteres klar, wofür die bedeutenden Sammen aufzuwenden sind, da 
man doch weifs, dafs bei der vorgeschrittenen Technik des Sohiffebaues und 
der Kanonenfabrikation verhältnismäfsig niedrige Preise eingehalten werden 
können. In der Tat sind es nicht die Kanonen und der Schiffrumpf, die 
eine übermäfsige Kostspieligkeit der Kriegsschiffe verursachen, sondern 
lediglich die Panzerplatten. Mafslose Ansprüche an Güte und Wider- 
standsfähigkeit dieses wichtigen Materials haben in den letzten 10 Jahren 


beträchtliche Preiserhöhungen verursacht. Kostet doch die heutige Panzer. | 


platte das Zweifsche der früher zur Verwendung gekommenen Eisenplatte. 
Und bei dem lebhaften Kampfe zwischen Vervollkommnung der Kanonen- 
technik und der Panzerplatten kann man in dieser Beziehung noch weitere 
Verbesserung erwarten, die eine Preiserhöhung der Panzerarmierung zur 
Folge haben werden. 


Kunstgewerbe. 


Maschinen- oder Handarbeit im Kunstgewerbe. 


Von Dr. Heinrich Pudor in Berlin. 
Nachdruck verboten. 


7 Ein tüchtiger Handwerker, welcher Zinn Treib- und Gufsarbeiten mit 
der Hand ausführt, schrieb mir anlafslich einer rihmenden Erwähnung, 
mit der ich das Kayserzinn bedacht hatte, etwa folgendermalsen: 

„Dals Sie das Kayserzinn, also maschinelle Formengüsse rüh- 
men, von denen 1000 und wieder 1000 Ausgüsse aus einer solchen 
Form, wie es Zinngiefser besorgen, gegossen werden, verwundert mich 
sehr. Ich betrachte Massenproduktion wie Formengufs nicht als 
Kunst, sei die Form noch so schön von einem Graveur ausgeführt 
und der Entwurf noch so schön vom Künstler gezeichnet. Ich glaube, 
dafs gerade die Handarbeit höher gewertet und nicht der Grofs- 
betrieb immer noch höher gehoben werden sollte. Soll denn der allein, 
welcher beim Schaffen des Kunstwerkes Geist und Hand ineinandergehen 
läfst, zu Grunde gehen? Sollen wir unser Handwerk an den Nagel 
hängen und zum Formengufs übergehen?- Wie können wiraber solche 
teuren Formen mit wenig Kapitalerschwingen? Wirkleinen Leute würden 
daran zugrunde gehen, denn mit wenig Kapital ist da nichts zu machen. 
Aber das ist gut. Denn sonst wäre es aus mit dem Handwerk, und 
wozu dann auch noch Kunst? Es hat hierüber noch kein Professor ge- 
schrieben, um sich aus technischen Gründen nicht zu blamieren. Man 
muls selbst in der Praxis stehen, dann kann man sagen: so ist es und 
so wird es gemacht. Aber in Ihrer Hand als Schriftsteller liegt es, di 
Kunsthandwerker am Leben zu lassen, damit sie nicht versinken“. 

Als Typus für den Notschrei einer absterbenden Klasse von 
Kleinhandwerkern haben wir diesen Brief auszugsweise wiedergegeben. 
Es entsteht nun die Frage: ist der Notschrei berechtigt? 

Die Entwickelung der Industrie von Hausindustrie, von Hand- 
arbeit zur Maschinenarbeit ist eine der bedeutungsvollsten Erscheinungen 
des wirtschaftlichen Lebens der neuen Zeit. Sie nahm ihren Ausgang 
von England, von den grofsen Industriezentren Lancashire, und Yorkshire 
und sie hat sich längst auch über Deutschland ausgebreitet. Ja; auf rein 
industriellem Gebiet ist der Kampf zwischen Hausindustrie und Fabrik- 
industrie zum Teil schon entschieden, und gerade jetzt wird der letzte 
Kampf des Kleinkrämers, auf der einen Seite gegen das Warenhaus, 
auf der anderen Seite gegen den Konsumverein geführt. Und gerade 
jetzt beginnt eben auch in das Kunstgewerbe der Kampf 
zwischen Handarbeit und Maschinenarbeit hineinzuspielen. 
In einigen Gebieten des Kunstgewerbes wird sich die Handarbeit nie 
verdrängen lassen, in anderen ist sie schon aus dem Felde geschlagen. 
Jener Briefschreiber klagt, dafs beim Kapitalisten das kunstgewerb- 
liche Erzeugnis auf dem Wege des meohanischen Formengusses her- 
gestellt werde, während der Künstler nur den Entwurf und der Graveur 
nur die Form macht. Aber ähnliches ist innerhalb der Kunstdruck- 
industrie längst eingetreten. Eine Vignette, eine Kopfleiste kann 
gewils künstlerischen Wert haben, auch wenn sie vom Künstler nur 
vorgezeichnet und vom Steinschneider nur geschnitten ist, während 
die eigentliche Druckherstellung auf maschinellem Wege erfolgt. Ich 
wähle gerade dieses Beispiel, weil es auf die ganze Lage erhellend 
wirkt und sie entscheidet. Es hat allerdings Menschen gegeben, welche 
ihre Werke selbst geschrieben, gezeichnet, geschnitten, gesetzt und ge- 
druckt haben. Aber diese Art von Vielseitigkeit steigert nicht die 
Fruchtbarkeit und ist in der Sache selbst ohne Belang. Im allge- 
meinen haben wir es bei dem die Druckindustrie angehenden Kunst- 
gewerbe mit maschineller Arbeit zu tun, wobei die Frage, ob künstle- 
risch oder nicht, eine Sache für sich ist. 

Ein noch derberes Beispiel würde die Eisengufstechnik 
sein. Will man etwa fordern, dafs der Künstler, welcher die Glocke 
für den Petersdom zeichnet, sie auch selbst giefst? Es mag Leute 
geben, die auch diese Frage mit „Ja“ beantworten. Dann frage ich sie, 
ob Michelangelo seine Peterskirke etwa hätte auch selbst mauern 
sollen? Ob die Peterskirche weniger künstleriscben Wert hätte, weil 
sie nicht vom Künstler gemauert ist? Soll jeder Möbelkünstler die 
von ihm entworfenen Möbel selbst zimmern und leimen? Ich habe in 
der Tat in dem letzten Lord des Tregenna castle in Cornwall vor zehn 
Jahren einen solchen Künstler kennen gelernt. Aber versteht man nicht, 
welches Hindernis hierdurch gerade für den schaffenden Künstler ent- 
steht? Wie er in seiner Fruchtbarkeit gehemmt wird! Er, dem die Ideen 
zufliefsen, mule stundenlang am Leimtopf stehen? Und auf der anderen 
Seite wolle man nicht vergessen, welcher Segen gerade darin liegt, dafs 
es möglich ist, eine wahrhaft künstlerische Idee tausendfältig in Er- 
scheinung zu bringen und Zehntausende damit beglücken zu können! 

Ich will ein konstrastierendes Beispiel wählen: Der Komponist 
mufs unter unsäglichen Mühen Note für Note das Musikstück, das er 
innerlich fertig trägt, niederschreiben. Was in einer Sekunde iu ihm 
entstanden und in einer Minute tönt, dazu braucht er eine halbe 
Stunde, um es zu fixieren. Wenn er „Formengufs‘“ hatte! Wenn er 
seine Ideen giefsen könnte! Wenn er wenigstens seine Ideen dem 
Phonographen mitteilen könnte! 

Aber auf der anderen Seite ist nicht zu vergessen, dafs der Kom- 
ponist, nachdem einmal seine Idee auf Papier fixiert ist, im Druck 
ein wunderbares Mittel besitzt, seine Ideen auf mechanischem Wege 
in die Welt zu werfen. Will man nun sagen, dafs auch der Kompo- 
nist seine Werke selbst vervielfältigen müsse, dafs er die Noten zwar 
nicht selbst stechen, aber selbst spielen müsse? Also nur Komponisten- 
Konzerte? Während doch gerade der Komponist, und gerade der 


16 


geniebegabte Komponist, wie die Erfahrung lehrt, am wenigsten dafür 
geeignet ist, Interpret seiner Ideen zu sein. 

Und ganz ähnlich verhält es sich mit dem kunstgewerblichen Ge- 
biete. Auch hier sind gerade die grölsten Talente am wenigsten in 
der Lage, selbst auszuführen. Mögen sie meinetwegen das Modell 
selbst herstellen. Aber das Modell will vervielfältigt sein. Je be- 
deutender ein Werk ist, desto mehr verdient es, in möglichst vielen 
Exemplaren auf den Markt geworfen zu werden, schon deshalb, um 
zu zünden, um zu züngeln, das heilst, um Flammen da zu wecken, wo 
Hitze brütet und wo Leidenschaften kochen und wo Talente lauern. 

Nein, dankbar wollen wir sein, dafs wir im heutigen vorge- 
schrittenen Zeitalter Mittel und Wege haben, um die Kunstwerke ver- 
vielfältigen zu können. Darauf allein kommt es an, dals Kunstwerke, 
nicht aber erbärmliche, aus der Ohnmacht geborene, mit der Lüge 
vermählte und vom Krebs der Ideenarmut angefressene Werke verviel- 
faltigt werden. Heute, im Anfange der Kunstrenaissance des 20. Jabr- 
hunderts, verhält es sich freilich so, dafs tausende von sogen. Kunstwerken 
in Millionen Exemplaren auf maschinellem Wege vervielfältigt werden, 
weil das Volk noch nicht die Kinderschule der Erziehung durchgemacht 
bat und im künstlerischen Sinne noch nicht bis drei zählen kann. Nur an 
ein Beispiel will ich erinnern: an die Beleuchtungsindustrie, soweit 
Messing und Bronze in Frage kommen. Diese grofsen Fabriken verviel- 
fältigen auf maschinellem Wege in tausenden Exemplaren Modelle, die im 
künstlerischen Sinne abscheulich sind, die auf einen ästhetisch fein empfin- 
denden Menschenwie eine Ohrfeige wirken, nicht aber wie Kunstwerke. 

Das Streben muls also darauf hinausgehen, der maschinellen Pro- 
duktion künstlerische Modelle zu liefern. Gegen die Vervielfältigung 
an sich ist kein Einwurf stichhaltig; nur darauf kommt es an, Gutes, 
nicht Schlechtes zu vervielfältigen. 

Und damit entscheidet sich die Frage, ob es wünschenswert sei, 
dafs das Kunstgewerbe zur Handarbeit zurückkehre, oder ob es sich 
auf maschinenindustriellem Wege weiter entwickeln dürfe. Die Idee 
und das Modell bleiben stets Sache des Künstlers. Aber die Früchte 
sollen Millionen in den Schofs fallen und der Same soll weit hinaus 
in die Welt gestreut werden. 

Wer aber noch immer nicht überzeugt ist, dem weise ich ein 
anderes Beispiel. Peter Behrens will ein Volksrestaurant 
eröffnen. Er will dem Volke die Kunst ins Blut giefsen. Er braucht 
10000 Stühle. Soll er nun diese 10000 Stühle selbst zimmern und 
leimen? Oder darf er sie auch nach einem oder nach zehn oder hundert 
Modellen maschinell herstellen lassen? Die Frage giebt die Antwort. 

Freilich gibt es noch ein höheres Ideal, dafs nämlich jeder Mensch 
so künstlerisch erzogen und individuell veranlagt sein soll, dafs er seine 
Gebrauchs- und Schmuckgegenstände selbst entwirft und ausführt. 
Aber dieses Ideal ist auf Jahrhunderte hinaus unerreichbar, und wenn 
sich die Menschheit weiter so vermehrt wie bisher, scheint es vollends 
unerreichbar. Und selbst die Erreichbarkeit und die Erfüllung vor- 
ausgesetzt, wird gerade das von Fruchtbarkeit fliefsende Talent auch 
die maschinelle Vervielfältigung seiner Ideen herbeisehnen. Denn plump 
ist der Ton, er klebt an der Hand, und göttlich allein ist die Idee, 
— das Ei des Künstlers: das, was fruchtbar in ibm ist. 


Nenes und Bewährtes für Jedermann. 
Viktoria-Spar-Gaskocher 


der Anhaltischen Gaskochapparate-Fabrik Schöne & Pape in 
Harzgerode. 
(Mit Abbildungen, Fig. 23 + 25.) 
Nachdruck verboten. 

Die Anpreisung von Gaskochapparaten stützt sich nicht selten 
auf die Mitteilung, dafs der Brenner zum Kochen eines bestimmten 
Wasserquantums den geringsten Gasverbrauch aufweise. Hierin 
liegt insofern eine Unrichtigkeit, als alle Gasbrenner bei gleichen 
gewählten Verhältnissen auch in ihren Leistungen gleich sind 
und ein Brenner niemals die Wärmeeinheiten des Gases ver- 
grölsern oder verringern kann. Die beste Gasverbrennung er- 
halt man mit solchen Brennern, bei denen die Austritts- 
öffnungen für die Verbrennungsprodukte regulierbar sind. 

Eine wirklich rationelle Ausnutzung der bei der Gasfenerung 
entwickelten Wärme ist nur möglich, wenn dieser im Gaskoch- 
apparat relativ viel Fläche entgegengehalten und so die Wärme 
gebunden und aufgesogen wird und nicht nutzlos, also heifs den 
Apparat verläfst, denn in demselben Malse, wie die Wärme von 
der Platte des Gaskochers aufgenommen wird, wird sie auch von 
letzterer wieder abgegeben. Diese Anordnung, der entwickelten Wärme 
möglichst viel Fläche zu bieten, ist besonders bei solchen Gaskochappa- 
raten unbedingt erforderlich, bei denen die Heizquelle einseitig liegt, d. h. 
bei Gaskochapparaten mit sogen. Fortkochstelle. Bildet man die Koch- 
platte mit viel Masse aus, aber so, dals die abziehenden Verbrennungs- 
produkte auf ihrem Austrittswege nicht gestört werden, also nicht 
gegen aufrechtstehende Rippen etc. stofsen, so wird die Platte derart 
heifs, dafs an jeder Stelle Siedehitze vorbanden ist. 

Diesen Erwägungen entsprechend ist der neue Viktoria-Spar- 
Gaskocher von Schöne & Pape in Harzgerode (Vertreter 
E. F. Barthel, Leipzig) derart ausgeführt, dafs zunächst die Flam- 
men proportional der zu beheizenden Fläche gestaltet, d. h. an den 
Stellen, wo eine relativ geringe Beheizung der Fläche genügt, klein 
sind, während sie nach der anderen Seite der Kochfläche grofser werden. 


Um der zweiten eingangs erörterten Bedingung nach rationeller Gas- 
ausnutzung zu genügen, d. h. der entwickelten Wärme grofse Flächen 
entgegenzuhalten, ist der hintere Teil der Kochplatte gemäfs dem 
D. R. P. 147873 kanalartig ausgebildet. 

Fig. 24 zeigt den Viktoria-Gaskocher mit zwei Brennern, und zwar 
besteht dieser aus einem Rahmen, den beiden regulierbaren Brennern 
»Ellipsenflamme“ (Fig. 25), den zweiteiligen Kochplatten, die sich aus 
einem durch Ring und Deckel verschliefsbaren Teil und dem Kanalrost 
zusammensetzen, den losen Bodenplatten und vier durch Flügelmuttern zu 
befestigendenFiifsen. Е 
Alle Teile sind aus 
Gufseisen hergestellt; 
es finden also weder 
rohe noch emaillierte 
Bleche Verwendung. 

Brennt dieFlam- 
me nicht mit grünem 
Kern, also schlecht 
entleuchtet, so dreht 
mandieFlügelmutter 
Y nach rechts, wo- 
darch sich der Deckel 

aufwärts hebt. 
Schlägt die Flamme 
zurück, d. h. brennt 
das Gas an der Aus- 
trittsöffnung des Hahnes, so schliefst man den Hahn und dreht die 
Flügelmutter F links herum, so dafs sich der Deckel abwärts be- 
wegt, worauf das Gas wieder anzuzünden ist. 

Die Heizkanäle des hinteren Teils der Kochplatte sind in Fig. 23 
gezeigt. Die vom Brenner kommenden heifsen Gase treten mit grofser 
Energie in die Kanäle und erwärmen stark deren Wände, die eine 
Wärmeaufnahme ermöglichen, welche einer gegenüber der Kochfläche 
des Apparates doppelt so breiten Fläche gleichkommt. Dementsprechend 
ist aber auch eine grofse Wärmeabgabe erzielt, die bewirkt, dafs auf 
jedem Teil der Platte die Speisen Siedehitze erreichen und behalten. 

Würde man an Stelle des Kanalrostes eine geschlossene Kochplatte 
benutzen, dann wäre ihre Beheizung eine ganz ungleichmäfsige, d. h. die 
abgehenden heifsen Gase gingen auf dem kürzesten Wege in der Mitte 
dieser Kochplattenstelle fort. Es war daher die zweite Aufgabe der Er- 
zielung einer gleichmalsigen Beheizung des Kanalrostes, zu lösen, derart, 
dafs jeder Längskanal gleiche Wärme erhält. Dies wurde wie folgt erreicht: 

Wird der Rost warm, so steigt die über dem Rost stehende Luft- 
schicht nach oben, es entsteht also über dem Rost eine verdünnte 
Luftschicht, durch welche die Verbrennungsprodukte in den in ver- 
schiedenen Gröfsen angebrachten Schlitzen des Kanalrostes abgesogen 
werden. Da nun die Schlitze nach den Breitseiten des Kanalrostes hin 
länger gehalten sind als nach der Mitte zu, so strömen die heifsen 
Verbrennungsprodukte in gleichen Mengen nach der Seite, wie nach 
der Mitte; sie verteilen sich also gleichmälsig unter dem Roste. Der 
Kanalrost wird also an jeder Stelle gleichmälsig stark beheizt und die 
Speisen kochen sogar noch, wenn die Kochgefälse mit mehr als der 
Hälfte ihrer Bodenfläche über den Kanalrost hinausgeschoben werden. 
Aus diesem Grund wird, um eine noch grölsere Ausnutzung des Appa- 
rates möglich zu machen, die Kochstelle durch Anbringung einer Rost- 
verlängerungsplatte verlängert. Es ist noch zu erwähnen, dafs der 
Brenner „Ellipsenflamme“ für jeden Gasdruck, auch während des 
Brennens, leicht einzustellen ist, so dafs immer die günstigste Mischung 
von Luft und Gas hergestellt werden kann. Durch die Gegenmutter g 


apparate- Fabrik Schöne & Pape іп Harsgerode. 


wird der Brenner in seiner eingestellten richtigen Lage festgehalten. 


Fig. 25. 
Z. A.: Viktoria-Spar-Gaskocher der Anhaltischen Gaskochapparate- Fabrik 
Schöne & Pape in Harzgerode. 


Fig. 24 u. 25. 
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en 
Nachdruck der in vorliegender Zeitschrift enthaltenen Originalartikel, Auszüge oder Übersetzungen, gleichviel ob mit oder ohne Quellenangabe, Ist ohne 
unsere besondere Bewilligung nicht gestattet. W. H. Uhland, G. m. b. H. 


› 
H H hwelle eben erreicht wird. Die Becken haben eine Gröfse von 800 

Fortschritte der Industrie und Technik. bis 16000 ha. Die Kanäle талон set bie. acht Becken, manche 
— von ihnen haben solche Abmessungen, dafs sie einem Flusse gleichen. 


urtee Хе 7 d Der gréfste Kanal hat eine Breite von 76,2 m, das Durchschnittsmafs 
Die Ingenie dee ае Agy pten beträgt etwa 9m. Die Überflutungsdauer ist 43—50 Tage. Während 


dieser lagern sich die im Nilwasser in so hohem Grade enthaltenen 


(Mit Abbildungen, Fig. 27 —- 29.) fruchtbaren Schlammteile auf dem überstauten Lande ab. Sobald das 

Ы Nachdruck verboten. Wasser klar geworden ist, hört seine befruchtende Wirkung auf. Zum 

Die Bewässerungsanlagen Ägyptens haben im Laufe der | Wachstum der Pflanzen ist jedoch auch später, d. h. in der Zeit, in 
Jahrhunderte oder Jahrtausende zweifellos manche Wandlungen durch- | welcher der Nil wieder von seinem hohen Stand herabgesunken ist, 


macht, aber das bereits in den fernsten Vorzeiten angewandte | das Wasser unentbehrlich, und es muls daher künstlich auf das Land 
ystem der Überstauung, wobei das Wasser eine Zeitlang die einge- | gehoben werden, zu welchem Zweck Tausende von Sakiehs und 
deichten Ländereien übrrschwemmt, war bis vor einigen Jahrzehnten | Schadufs in Betrieb sind. Die Wirkung des Wassers im Sommer besteht 


unverändert beibehalten worden. vorwiegend in dem Ersatz der der Erde durch die Vegetation und Ver- 
Es mufs uns mit einer gewissen Bewunderung erfüllen, wenn wir | dunstung entzogenen Feuchtigkeit. Ез ist daher erklärlieh, dafsin den süd- 


sehen, wie bereits lichen Ländern 
in den frühesten reen e: =ч = = eine wiederholte 
Zeiten die Men- und starke An- 
schen ein grofses feuchtung erfor- 
Verständnis für derlich wird. 

die vorhandenen Der Nutzen 
natürlichen Ver- der Bewässerung 


haltnisse besafeen, liegt in der St ei- 
und dafs sie es gerung der 
verstanden, die grölsten 

den gegebenen Ernteergeb- 


Umständen ent- 


nisse, in der 
sprechenden Aus- 


Erhöhung der 


mutsungemitéel st Durchschnitts- 
wählen. Die ge- ernte und in 
naue Anpassung der Sicherstel- 


an die vorhande- 
nen Verhältnisse 
mufs als das Zei- 
chen einer guten 
technischen Ver- 
anlagung bezeich- 
net werden. Die 
im grauen Alter- 
tum geschaffenen 
Anlagen finden 
such heute noch 
mit Recht unsere 
Anerkennung, in 
einer Zeit, die auf 
dem Gebiete der 


lung gleich- 
mäfsiger Ern- 
ten, wodurch 
die Sicherstel- 
lung der Vieh- 
haltung er- 
reicht wird. 
Wenn man 
auch immer wie- 
der mit Recht 
den Satz anführt, 
Agypten ist 
ein Geschenk 
des Nils, und 
wenn in der Tat 


Ingenieurtechnik die Natur‘ hier 
Werke hat ent- sich aufserordent- 
stehen lassen, die Fig. 26. Kohlenübernahme eines Kriegsschiffes auf hoher See mittels der Spencer- Millerschen Seilbahn. lich günstig für 
kühn den Ver- Z. A.: Die mechanische Bekohlung der Schiffe. (Text s. 8.19.) die Menschen er- 
gleich mit den weist, so entging 


gröfsten Leistungen des Altertums aufnehmen können. Ägypten selbst | diesen doch keineswegs die Tatsache, dafs eine ungeheure Menge des 
et: dan Land, in dem durch die Tatkraft der Engländer Anlagen | Nilwassers mit den ungezählten Kubikmetern fruchtbaren Schlammes 
hergestellt sind, die selbst in unserer verwöhnten Zeit als riesenhaft | unausgenutzt dem Meere zugeführt wird. Statt sich gleichmälsig über 


bezeichnet werden müssen. das ganze Jahr zu erstrecken, tritt einmal und im ganzen nur für kurze 
Wie im Altertum solches an vielen Stellen der Erde geschehen | Dauer der den Äckern fruchtbringende, genügend hohe Nilwasserstand ein. 
ist, so errichtet man heute wieder Staudämme, um das Wasser in Welch ungeheuren Segen mufste hier eine Nachhilfe der Natur 


der Zeit, in welcher es im Ubermafs vorhanden ist, aufzuspeichern | im Gefolge haben, wenn es gelang, statt einer Ernte mindestens 
und es in der wasserarmen Zeit allmählich aufzubrauchen. Durch | zwei pro Jahr zu erreichen. 
diese Aufspeicherung findet gleichzeitig eine Hebung des Niveaus des Von dem Eingreifen der Menschen in diese Verhältnisse, um sie 
oberhalb des Staudamms befindlichen Flufslaufes statt. etwas günstiger zu gestalten, berichteten schon die sehr alten uns 
Bekanntlich ist die erreichte Wasserhöhe des Nils mafsgebend für | überkommenen Nachrichten, die von einem der Wunderwerke des 
den Ertrag der Felder, und ein ungewöhnlich niedriger Stand mufs | Altertums, dem Mörissee, sprachen, der jedoch im Laufe der Jahr- 
unfehlbar eine Mifsernte zur Folge haben. Der Nilwasserstand erhebt | hunderte spurlos verschwunden war. Die Aufgabe, die der modernen 
sich bei hoben Fluten 10,06 m über sein Bett, bei einer mittleren | Technik gestellt wurde, bestand darin, die Nilwasserhöhe, die Nil- 
9,14 ш und bei einer niedrigen Flut 7,87 m, d. h. etwa 2m weniger | schwelle, künstlich zu heben, wie solches der Mörissee bewirkt 
als bei höherer Nilschwelle (vgl. Fig. 28). Die Sohle der Hauptbe- | haben soll, wodurch die Hebung des Wassers in kleinen Partien ein 
wässerungskanäle liegt etwa 4,77 m und das kultivierte Land liegt für allemal ersetzt werden sollte. Die künstliche Hebung des Wassers 
9,14 m über dem Flulsbett, so dafs es bei einer mittleren Höhe der Nil- | aus dem Nil oder aus den abzweigenden Kanälen auf das höher 
— | liegende Ackerland erschien für die Neuzeit noch nicht als genügend, 
* Mit Genehmigung des Verlages B. G. Teubner in Leipzig aus des | obwohl die Dampfmaschinen in der letzten Hälfte des vergangenen 
Verfassers lesenawertem Buch „Bilder aus der Ingenieurtechnik" (60, | Jahrhunderts zu diesem Zweck in grölserem Umfange, namentlich auf 
Bändchen der Sammlung „Aus Natur und Geisteswelt'', Preis geb. 1,25 M). den Besitzungen der Prinzen und Paschas, zur Anwendung gekommen 
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waren. Das seltsame Bild, welches die Dampfmaschinenschornsteine 
unter den Palmen und Gummibäumen des Nilufers gewähren, ist von 
vielen, so auch von Stephan in seinem Buche „Das heutige Ägypten“ 
geschildert worden. 

Durch eine gleichsam ständige, beliebige künstliche Erhöhung des 
Nilwasserstandes sollte jedoch nicht allein eine wirkeamere und ratio- 
nellere Hebung des Wassers herbeigeführt werden, sondern das Ziel, 
welches hierdurch erreicht werden sollte, war eine vollständige Um- 
wandlung der Bewässerungsweise; an die Stelle der seit Jahrtausen- 
den in unveränderter Weise geübten, einmaligen jährlichen Überstauung 
sollte eine immer wiederkehrende Bewässerung treten. Aufser dem 
Wunsche, anstatt der einmaligen Ernte eine zweimalige zu erhalten, 
war besonders für die Umwandl der früheren Verhältnisse auch 
der Umstand mafsgebend, dafs die Baumwolle und das Zuckerrohr in 
grofsem Mafsstab zur Anbauung kommen sollten, Pflanzen, von denen 
namentlich die Baumwolle eine fortdauernde gut geregelte Be- 
wässerung beansprucht. Zudem mufs die Baumwollenstaude schon in 
einer Zeit gepflanzt und bewässert werden, in welcher der Nil über- 
haupt noch nicht steigt. 

Die vollständige Lösung dieser Aufgabe ist an die Beschaffung 
ungeheurer Wassermassen gebunden, die man zu 3600000000 cbm 
jährlich berechnet hat. Diese Wassermenge mülste zur beliebigen 
Verfügung sein, d. h. künstlich aufgespeichert werden können, wenn 
das jetzt bebaute 
Ägypten dauernd 
genügend bewäs- 
sert werden soll. 

Der erste be- 

deutungsvolle 
Schritt des Über- 
ganges von der 
alten Bassinbe- 
wässerung (d. h. 
der Überstauung) 
zur perennieren- 
den wurde bereits 
im Jahre 1833 
unter Mohamet 
Ali unternom- 
men, hatte jedoch 
infolge ungünsti- 
ger Zufälle zu- 


Bewässerungscanal. 
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Fig. 38. Die Höhenlage Ägyptens und die Nilwasserstdnde. 


Fig, 31—29. 


nächst nicht den erhofften Erfolg. In jenem Zeitpunkt glaubte man 
das Ziel nur durch eine Aufstauung des Flufslaufes selbst erreichen 
zu können und man falste hauptsächlich die Möglichkeit ins Auge, 
hierdurch eine Erhöhung des Wasserstandes in den Kanälen des Deltas 
herbeizuführen. Als das erstrebenswerte Ziel wurde eine Hebung des 
Nilwassers um 2,75 m erachtet, so dafs, da der gewöhnliche Sommer- 
wasserepiegel im Delta 1,52 m beträgt, die Nilwasserhöhe 4,27 m er- 
reichen sollte. 

Napoleon Bonaparte gilt als erster Urheber des Planes 
eines Dammbaues im Nil. Er hatte während des ägyptischen Feld- 
zuges (1798—99) die Bewässerungsverhältnisse kennen gelernt und 
durch die von ihm ins Leben gerufene französische Expedition auch 
diese nach Möglichkeit erforschen lassen. Der Plan blieb unausge- 
führt, da die Franzosen das Land bald wieder verlassen mufsten. 

Der im Jahre 1805 zur Regierung gekommene Vizekönig Mo- 
hamet Ali nahm später den Plan wieder auf. Der französische 
Ingenieur Linant de Bellefonds entwarf ein Projekt und der 
Vizekönig soll so sehr von dem Segen dieser Sperranlage begeistert 
gewesen sein, dafs er, wie man sagt, sogar nicht vor dem Gedanken 
zurickschreckte, zur Beschaffung des erforderlichen Steinmaterials die 
Pyramiden von Gizeh abbrechen zu lassen. Da Linant-Bey den Bau 
eines Stauwerkes im Nile selbst mit Rücksicht auf die Untergrund- 
und die Stromverhältnisse für sehr schwierig und kostspielig hielt, so 
ging sein Plan dahin, das ganze Werk am Festlande auszuführen und 
dann den Nil in ein neues Bett zu leiten. Dieses Projekt bedingte 

ofse Erdarbeiten. Auch die Änderung des Nillaufes fand wenig Bei- 
fall, und so wandte man sich in den mafsgebenden Kreisen mehr dem 
von dem französischen Ingenieur Mougel ausgearbeiteten Projekt zu, 
demzufolge über die zwei Nilarme am Beginn des Deltas zwei 
Stauwehre mit Schiffsschleusen erbaut werden sollten. 

Dieses Bauwerk, die Barrage du Nil (Fig. 27), ist in der 
Nähe von Kairo errichtet, dort, wo sich der Flufs am Beginn des 
Deltas in die Arme von Damietta und Rosetta teilt. Diese Stelle 
mufste auch insofern als gut geeignet erscheinen, als hier drei Kanäle 


des Deltas, der Tewfikiah-Kanal, der Menufia- und der 
Behera-Kanal beginnen. 
Der Zweck des Riesenbaues war, den Spiegel des Nils zur Zeit 
des niedrigsten Wasserstandes ungefähr so hoch zu heben, als es zur 
erschwemmung des oberhalb des Dammes liegenden Landes er- 
forderlich ist. Die derart gehobenen Wassermassen sollten zuerst in 
die gröfseren, dann in die kleineren Kanäle geleitet und so das ganze 
kulturfähige und zu berieselnde Gebiet mit genügendem Wasser ver- 
sehen werden. Der Damm mulete gleichzeitig derart angeordnet wer- 
den, dafs den Nilwassermengen zur Hochwasserzeit ein freier Durch- 
flufs gestattet werden konnte. Den beiden Hauptarmen entsprechend 
zerfällt das Stauwerk in zwei Hauptteile. 
„Das Stauwerk von Rosetta hat eine Länge von 465m und 
61 Öffnungen von 5m Breite, dasjenige von Damietta ist 535 m 
lang und besitzt ebenfalls 61 Öffnungen. Die Öffnungen können darch 
Schützen geschlossen werden. In die beiden Sperrdämme wurden 
zwecks Aufrechterhaltung der Nilschiffahrt Schiffahrtsschleusen einge- 
baut. Die an dieser Stelle abzweigenden Kanäle sind mit Abschlafe- 
vorrichtungen und Einlässen versehen. Die architektonische Ausbil- 
dung dieser Anlage, der gleichzeitig von ihrem Entwerfer ein fortifi- 
katorischer Zweok zugeschrieben wurde, ist eine sehr gute. Die 
konstruktive Ausbildung und namentlich die Bauausführung hat da- 
gegen viel zu wünschen übrig gelassen, die Bauausführung war keine 
einwandsfreie. Der Bauherr Mohamet Ali erwies sich in dieser Be- 
ziehung als ein echter orientalischer Herrscher, der das gewaltige 
Werk gleichsam über Nacht entstehen sehen wollte und dem infolge 
seines ungeduldigen Drängens der gröfste Teil der Schuld dafür zu- 
geschrieben werden mus, dafs sich das Werk nicht standfest genug 
erwies. Die Anlage, welche 80 Mill. M gekostet hatte, konnte jahr- 
zehntelang nicht in Benutzung genommen werden, weil man es nicht 
wagte, sie einem grofseren Wasserüberdruck auszusetzen, da schon 
bei einem geringen Wasserdruck Wasser durch das Fundament strömte. 
9 Mill. М wurden später aufgewendet, um das Werk, das in der 
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Fig. 29. Der Dammbau von Азгіші. 


Z. A.: Die Ingenieurtechnik im neuen Ägypten. 


Zwischenzeit arg verkommen war, in gebrauchsfähigen Zustand zu 
versetzen. Englische Ingenieure, Moncrieffund Willcocks waren 
es, welche diese Arbeit ausführen liefsen. Durch die gewaltigen Stau- 
dämme und Wasserwerksanlagen, welche in Indien in der Neuzeit ge- 
schaffen worden sind, verfügen die englischen Ingenieure über sehr 
grofse praktische Erfahrungen auf diesem Gebiete. 

Der durch die Barrage bewirkte Stau ist durch die Verbesserungs- 
arbeiten allmählich immer mehr gesteigert worden. Im Jahre 1894 
wurde zum erstenmal ein Aufstau bis zu 4m erzielt. Bereits der 
durch den erstmaligen grölseren Aufstau (auf der Rosetta-Seite 2,2 m, 
auf der Damietta-Seite 0,95 m) im Jahre 1884 erreichte Erfolg ist ein 
sehr bedeutender gewesen. Die Baumwollenernte hatte sich in wenigen 
Jahren verdoppelt, durch den erzielten Aufstau konnten der Frondienst 
zur Räumung der Kanäle abgeschafft und grofse Geld- und Arbeits- 
aufwendungen für die früher erforderlich gewesene künstliche Hebung 
des Wassers erspart werden. Um einen noch höheren Stau an der 
Barrage eintreten lassen zu können, sind in neuerer Zeit weitere 
11 Mill. М verwandt worden, für welche Summe ein Entlastungswehr 
unterhalb der Barrage geschaffen worden ist. 

Die früher in Nichtfachkreisen vielfach vorhanden gewesene An- 
schauung, dafs die Barrage an und für sich ein verfehltes 
Werk sei, kann nicht geteilt werden. Lediglich dem Umstande, 
dafs leider auch heute noch immer in technischen Angelegenheiten 
nicht sachverständige Personen einen weittragenden Einflufs auszuüben 
vermögen, шов der Mifserfolg zugeschrieben werden. Denn dafs die 
weit fortgeschrittene moderne Ingenieurkunst die unglaublichsten 
Schwierigkeiten zu überwältigen vermag, davon legt sie immer wieder 
neue Beweise ab, und es braucht in dieser Beziehung nur auf den ge- 
waltigen Kampf zwischen Natur und Mensch, der sich im Simplon- 
Tunnel abspielte, hingewiesen zu werden, wie denn auch die durch 
die Engländer neuerdings vollendeten Wasserbauwerke im Niltal selbst 
den glänzendsten Beweis für die Leistungsfähigkeit der Technik ab- 
legen. Der anfängliche Mifserfolg der ersten Anlage hat die Eng- 
länder, welche dessen Ursache richtig erkannten, nicht abgeschreckt 
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und sie sind mit kihnem Wagemut an die Errichtung weiterer ähn- 
licher Anlagen herangetreten. 

Der Umstand, dafs die auf die Barrage du Nil gesetzten Hoff- 
nungen zunächst nicht in Erfüllung gingen, hatte, wie sich leicht 
denken läfst, zur Folge, dafs die Anhänger einer Bewässerung 
mittels Dampfpumpen triumphierten und dafs diese künstliche 
Art der Wanerhebung zunächst eine starke Zunahme erfuhr. 

Auf die Dauer konnte jedoch auch hier nicht das Schlechte über 
das Bessere den Sieg davon tragen. Es ist leicht erklärlich, dafs die 
englischen Ingenieure, von Indien her an den Bau von Sperrdämmen 
gewöhnt, in solchen Werken das alleinige Heilmittel erblickten. Sie 
haben dieser Anschauung Geltung zu verschaffen gewulst, und heute 
sind die für die Regelung des Abflusses der Überschwemmungswasser- 
mengen erforderlichen Anlagen bereits fertiggestellt. Es sind die 
Damme von Assiut und Assuan und der Auslafs von Koschescha. 

Der Zweck, welcher durch den Sperrdamm bei Kairo für Unterägyp- 
ten erreicht ist, ist für Oberägypten durch den Damm von Assiut erzielt 
worden. Durch diese Anlage soll zur Niedrigwasserzeit der Flufswasser- 
spiegel bis zur Geländehöhe angestaut werden, wodurch gleichzeitig die 
Verteilungsfähigkeit der in Mittelägypten vorhandenen Kanäle, besonders 
des Ibrahimiyah- und des Josephskanals vergrölsert und für eine 
das ganze Jahr hindurch wäbrende Bewässerung Sorge getragen wird. 

ur Hochwasserzeit mufs der Damm gleichwie der Sperrdamm bei 
Kairo den Nilwassermengen den freien unbehinderten Durchflufs gestatten. | 

DerDamm 
von Assiut 
(Fig.29) enthält 
120 Öffnungen, 
durch deren 
Schliefsung ein 
Aufstau von 
3m bewirkt wer- 
den kann. Der 
Bau erfolgte in 
ähnlicher Weise 
wie der Damm- 
bau von Assuan, 
welcher weiter- 
hin eingehender 

besprochen 

wird. An den 
beiden Ufern 
warden die Bau- 
stellen durch 
Schüttung von 
Dämmen im Nil 
von dem Flufs- 
lauf abgetrennt. 
Innerhalbdieser 
Abdämmungen, 
die durch starke 
Pumpen trooken 
gelegt wurden, 
wurde der Bo- 
den bis zu einer 
solchen Tiefe 
ausgegraben, dafs die Spundwände gerammt werden konnten. Zwi- 
schen den Spundwänden ward dann bis zu der erforderlichen Tiefe 
‘ausgeschachtet und ein Betonbett hergestellt, auf welchem der Ober- 
bau mit den Schützenöffaungen errichtet wurde. Der mittlere Damm- 
teil wurde nach Fertigstellung der beiden Uferstrecken gebaut. Auch 
dieser Damm enthält eine Schiffahrtsschleuse, da durch diese Bau- 
werke im Nil der wichtige durchgehende Schiffsverkehr auf dem Flusse 
selbstverständlich nicht unmöglich gemacht werden darf. 

Der Koschescha-Auslals ist für den mittleren Teil des Landes 
bestimmt, in welchem ausgedehnte Besitzungen von Ismail Pascha 
lagen. Diese Besitzungen erstrecken sich etwa 190 km an dem Nil 
entlang, und zwar an dessen Westufer. Vor Jahren bereits war etwa 
82 km oberhalb Assiuts von dem Nil der Ibrahimiyahkanal ab- 

zweigt worden. Dieser Kanal durchzieht das ganze Gebiet und führt, 
ЕМ er ein geringeres Gefälle als der Strom hat, das Nilwasser hoch genug 
an die Acker heran, um diese unmittelbar damit versorgen zu können. 
» Hierdurch ist jedoch die Bewässerung der hinter diesen Ländereien 
liegenden Flächen beeinträchtigt worden. Zur Abstellung des Übel- 
standes sind seit 1884 auf der Strecke eine gröfsere Zahl von Zu- 
bringerkanälen angelegt worden, die den Ibrahimiyahkanal mittels 
Dücker kreuzen. Die hierdurch den genannten Poldern zugeführte 
Wassermenge beträgt in den 50 Tagen der Überschwemmung rund 
2000 Mill. cbm. Ein Teil dieses Wassser fliefst, nachdem sich der frucht- 
bare Schlamm abgelagert hat, durch den Josephskanal in das Кауйш, 
ein grofser Teil verdunstet, der Rest fliefst, nachdem er von Polder zu 
Polder gelaufen und der Ablauf erwünscht ist, in den Nil ab. 

Zu diesem Zwecke mufste der Nildamm an einer Stelle durch- 
stochen werden, was früher in feierlicher Weise geschah. Das Wasser 
hat sich jedoch für die am letzten Teil liegenden Äcker als nicht mehr 
fruchtbar genug erwiesen und in Anlehnung an einen eingetretenen Damm- 
bruch hat man den schon genannten Koschescha-Ein- und Auslafs er- 
baut. Durch diesen strömen die Nilwassermengen zur Hochwasserzeit 
in die dahinter liegenden Polder so lange ein, bis sich die Wasserstände 
hinter und vor dem Auslafs ausgeglichen haben. Die Schützen werden 
aledann geschlossen und erst wieder geöffnet, wenn der Abflufs ohne 


Fig. 30. Die Berliner Strafse „Unter den Linden“ im Bogenlampenlicht. (Z. A.: Moderne elektrische Beleuchtung auf 8. 21.) 


Schaden für die unterhalb liegenden Landflächen am Nil erfolgen kann. 
Der Auslafs besitzt eine doppelte Reihe von Schützen; die oberen 
drehen sich an ihrem unteren Ende um eine horizontale Achse, die 
unteren Öffnungen werden durch vertikale Schützen geschlossen. 

Der Ansla ermöglicht es, die Abflufsmengen ganz beliebig zu 
regeln, d.h. das aufgestaute Wasser in solchen Mengen abzulassen, 
welche dem jeweilig fallenden Nilwasserstand angepalst sind, so dafs 
durch die zugeführten Wassermengen eine Erhöhung des Nilwasser- 
spiegels in dem erwünschten Malse bewirkt werden kann. 

Eine Entlastung der überschwemmten Polder kann jederzeit durch 
diesen Auslafs herbeigeführt werden. Eine derartige Anlage muls einst 
am Mörissee vorhanden gewesen sein, wenn dieser wirklich in der er- 
forderlichen Weise gewirkt hat. Durch den Koschescha-Auslafs können 
in 24 Stunden dem Nil 100—150 Mill. cbm Wasser zugeführt werden, 
das ist die Durchschnittswassermenge des Rheins bei Köln. Die Bau- 
kosten dieses Werks betrugen 14, Mill. М. (Schlufs folgt.) 


Mechanische Bekohlung der Schiffe. 
Von R. Pöthe, Ingenieur in Friedrichsort bei Kiel. 
[Schlufs.] Nachdruck verboten. 
(Mit Abbildung, Fig. 26.) 

Für Kriegsschiffe hat sich die Bekohlungsfrage im russisch-japani- 
schen Kriege, 
besonders für 
die Fahrt der 
baltischenFlotte 
nach Ostasien, 
als von grölster 
Bedeutung er- 
wiesen. Neben 
dem zuletzt er- 
wähnten Tem- 
perley - Trans- 
porter mit Be- 
kohlung längs- 
seits, die aller- 
dings bei star- 
kem Seegang 
durch das An- 
einanderprallen 

der beiden 
Schiffe leicht 
mehr oder min- 
der grofseHava- 
rien im Gefolge 
haben kann und 
deshalb unter 
Land oder bei 
ruhigem Wetter 
vorgenommen 
werden mufs, 
kommt noch das 
System desame- 
rikanischen In- 
genieurs Spencer-Miller durch Schleppen „achteraus“ in Be- 
tracht. Eine derartige Einrichtung besteht, wie die Abbildung Fig. 26 
veranschaulicht, im wesentlichen aus einer Seilbahn, die zwischen den 
Masten eines Kohlenschiffes und denjenigen des zu bekohlenden Kriegs- 
schiffes läuft (hier das russische Schlachtschiff „Retwisan“, das später An- 
fang Dezember 1904 im Hafen von Port Arthur durch die japanische 
Belagerungsartillerie versenkt wurde). Die Enden des hierzu verwen- 
deten, ca 20 mm starken Stahlseiles, dessen Tragfähigkeit 4500— 
4800 kg beträgt, sind mit Dampfwinden verbunden, welche das Seil 
in stetig umlaufender Bewegung erhalten; über letzteres gleitet eine 
Laufkatze, an welcher die zu befördernden Kohlensäcke hintereinander 
aufgehängt werden. Eine gleichmafsige Spannung des Stahlseiles, 
dessen Geschwindigkeit ca. 300 m pro Minute beträgt, wird dadurch 
erzielt, dafs eine mit der Seiltrommel verbundene Dampfwinde bei zu 
starker Spannung das Seil ablaufen läfst, während sie jedes Nach- 
hängen des Seiles sofort durch Aufrollen kompensiert. 

Die Kosten eines solchen Spencer -Millerschen Apparates be- 
laufen sich pro Schiff auf ungefähr 60000 M, und da natürlich alle 
gröfseren Linienschiffe und Kreuzer damit ausgerüstet werden mülsten, 
so ist es begreiflich, dafs sich bisher keine Marineverwaltung kurzer 
Hand definitiv zu seiner Einführung entschlossen hat. Auch sollen 
nach den neuesten Mitteilungen *) die mit diesem Bekohlungsapparat 
bei der englischen, amerikanischen und russischen Flotte gemachten 
Versuche in ihren Ergebnissen nicht befriedigt haben. Die Höchst- 
leistungen von 35-40 t in der Stunde genügen keineswegs den An- 
forderungen, welche an eine mechanische Bekohlungseinrichtung ge- 
stellt werden. Bedenken erregen ferner die Abmessungen and е- 
wichte der besonders aufzustellenden Winden und die schnelle Ab- 
nutzung des Seilmaterials, eine Folge der hohen Fördergeschwindigkeit. 

Auch die deutsche Marine hat Versuche mit mechanischer 
Bekohlung der Kriegsschiffe ausgeführt, und zwar u. a. im Juli 1905 vor 
Skagen mit dem Leue-Apparat, bei welchem ebenfalls ein endloses 
Trageseil über Rollen an den Grofsmast des Kriegsschiffes und an 
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*) Marine-Rundschan 1905, Heft 11. 
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den Fockmast des Kohlenschiffes läuft und durch einen teleskopartig 
ausschiebbaren, nach Art eines Flaschenzuges mit Rollen versehenen 
Ausgleich-Apparat bei jedem 
änderungen steif gehalten werden soll. Auf den Kolben des Aus- 
gleich-Apparates wirkt Dampfdruck oder besser noch Prefsluft. Das 
Seil wird durch einen Elektromotor angetrieben und diese Bewegung 
gleichzeitig durch Zahnräder auf ein Paternosterwerk zum Aufheilsen 
der gefüllten Kohlensäcke übertragen. 


Nun ging die Reise von gut 100 m durch die Luft vom Vorderschiff 
des Dampfers zum Grofsmast des „Prinz Heinrich“, wo die gefüllten Säcke, 


Seegang und allen Distanzver- | wiederum automatisch vom Seil abgehängt, von der oberen Mündung 


des Rutschsacks verschluckt und in den Bunkerraum hinabgeführt 
wurden. Die leeren Säcke samt zugehörigen Haken wurden bündel- 
weise je nach Bedarf am endlosen Seil aufgehängt, in diesem Fall 


jedoch durch Menschenhand, und traten die Luftwanderung nach dem 
Die Überführung der Säcke auf | Kohlendampfer zurück an, wo sie auf dem Wege durch den dortigen 


die Seilbahn und ihre Abnahme an Bord des Kriegsschiffes geschieht | Rutschsack an Deck eintrafen, um "frisch aufgefüllt zu werden. Je 


automatisch mittels besonders 
konstruierter Tragehaken. 

Nach den Angaben des 
Konstrukteurs Ingenieur 
Leue, Berlin, auf der 7. or- 
dentlichen Hauptversamm- 
lung der Schiffbautechnischen 
zu Charlottenburg ist mit dem 
Apparat in Hamburg, aller- 
dings bei zwei Versuchen an 
Land, eine Dauerleistung von 
80 t in der Stunde erzielt 
worden. 

Die Marinebehörde tadelte 
bisher noch die Gröfse des 
Apparates, welche eine Auf- 
stellung an Bord hinter Pan- 
zerschutz nicht gestattet; 
auch sollten die Tragehaken 
nicht sicher funktionieren. 
Neuerdings angestellte Be- 
kohlungsversuche mit dem 
Leueschen Apparat sind je- 
doch zur Zufriedenheit aus- 
gefallen, und erst kürzlich, 
am 18. Dez. v. J., fand in 
der Ostsee vor Kiel eine 
interessante Kohlenüber- 
nahme des grofsen 
Kreuzers „Prinz Hein- 
rich“ in voller Fahrt statt, 
die durchaus reüssierte: Bei 
diesem Versuch war der wich- 
tigste Teil des Apparates, 
der schon erwähnte Aus- 
gleicher auf dem gechar- 
terten Kohlendampfer einge- 
baut (er kann je- 
doch auch nach 
Belieben auf dem 
zu bekohlenden 
Schiffe installiert 
werden). Jedes 
der beiden Schiffe 
führte in Halb- 
masthöhe,der Koh- 
lendampfer am 
Vordermast, der 
Kreuzer am Grofs- 
mast, je einen aus 
Segeltuch verfer- 
tigten, trichter- 
förmigen Rutsch- 
sack, der hier die 
vollen Kohlensäcke 
in den Bunker- 
raum, dort die 
leer zurückkehren- 
den Säcke auf 
Deckhinabzuleiten 
hatte. 

Die Ubung be- 
gann mit der Her- 
stellung der Ver- 
bindang zwischen 
den beteiligten 
Schiffen. „Prinz 
Heinrich“ schofs 
eine Linie zum 
Kohlendampfer hinüber, an der die schwere Schlepptrosse von einem 
zum anderen Schiff geholt wurde. Dann wurde bei langsamer Fahrt 
in ähnlicher Weise das endlose Seil, ebenfalls ein Drahtseil, vom einen 
zum anderen Schiff geholt und zwischen dem Gefechtsmars des „Prinz 
Heinrich“ einerseits und dem Vordermast des Kohlendampfers anderer- 
seits ausgespannt, so dafs letzterer Dampfer dem Kreuzer sozusagen 
in zwei Schlepptauen hing. Sodann wurde die Fahrt beschleunigt und 
auf hoher See mit der eigentlichen Übung begonnen. Hundert Hände 
regten sich auf dem Vorderdeck des Dampfers und rollten einen Sack 
nach dem andern über die eigens konstruierte Fahrbahn mittels Lowries 
an den Elevator; dort wurden sie in die Sprossen des Paternosterwerks 
gehängt, das sie bis zam endlosen Seil emporhob, um sie dort auto- 


matisch aufzuhängen. 
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Fig. 31. Nernstlampen- Beleuchtung in einem Privathause. (Z. A.: Moderne elektrische, Beleuchtung) das 


Fig. 32. Bogenlampen an der Fassade eines|Warenhauses. (Z. A.: Moderne elektrische Beleuchtung.) 


` mehr während der durch eine 
längere Pause unterbroche- 
nen, bei der Rückfahrt mit 
einer Fahrgeschwindigkeit 
von 9 Seemeilen fortgesetzten 
Übung die Mannschaften am 
Elevator in Trimm kamen, 
desto flotter und gleich- 
mälsiger funktionierte der 
Betrieb, so dafs man durch- 
schnittlich gleichzeitig 10 
Säcke, d. h. eine Tonne Koh- 
len, in der Luft schweben 
sah; dies läfst, da der Weg 
durch die Luft eine Mi- 
nute in ‚Anspruch nahm, 
nach diesem Versuch auf 
die Möglichkeit einer Förde- 
rung von 60 t in der Stunde 
schliefsen. 

Bemerkenswert war, dals 
der Ausgleicher durchaus 
hielt, was sein Erfinder ver- 
sprochen hatte; die Spannung 
des endlosen Seils blieb straff 
und erhielt dieses gebrauchs- 
fähig, auch wenn die Schlepp- 
trosse gelegentlich infolge 
verringerter Distanz schlaff 
herabhing. Tadellos funktio- 
nierte auch nach Schlufs der 
Bunkerung die Slippvorrich- 
tung zum automatischen Ab- 
werfen des endlosen Seiles. 
Ein Moment, und diese Ver- 
bindung war gelöst, so dafs 
Kriegsschiff in seiner 
weiteren Fahrge- 
schwindigkeit von 

dem Kohlen- 


SS 


dampfer nicht 
mebr . behindert 
warde. 

Genauere Re- 
sultate werden 
diese Versuche 


allerdings erst er- 
geben, wenn sie, 
wie beabsichtigt, 
eine Weile bei ver- 
schiedenem, na- 
mentlich auch un- 
günstigem 
Wetter, fortge- 
setzt sein werden. 
Was endlich die 
für diesen Zweck 
notwendigen Koh- 
lendampfer be- 
trifft, so erweist 
sich für alle Kriegs- 
marinen die Schaf- 
fung eines be- 
sonderen Koh- 
lendampfer- 
typs als wert- 
voll, welcher mit 
Bezug auf Raum- 
einteilung, Trans- 
porteinrishtangen sowie Schiffegeschwindigkeit so einheitlich auszuge- 
stalten ist, dals eine Flotte solcher Fahrzeuge grölseren Geschwader- 
verbänden im Kriegsfalle als Kohlendampfer sofort zur Verfügung ge- 
stellt werden kann, während sie im Frieden zum Transport von Massen- 
gütern immerhin brauchbare und nutzbringende Dienste leisten könnte. 
Man hat in den modernen Erz- und Kohlendampfern mit ihren zahl- 
reichen und breiten Ladeluken, den leistungsfähigen Hebezeugen und 
der in den letzten Jahren gesteigerten Geschwindigkeit der Frachtdampfer 
bereits einen Schiffstyp, welcher dem voraussichtlichen Typ der Kriegs- 
kohlendampfer sehr nahe kommt, so dafs es keine Schwierigkeiten be- 
reiten dürfte, durch eine mafsige Staatssubvention den Betrieb dieser 
Schiffe wirtschaftlich und gewinnbringend zu”gestalten. Solange der 
Dampf als Triebkraft der Kriegsschiffe sich behauptet, und solange danach 
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die Kohlenergänzung eine Lebensfrage für die Kriegsflotte bildet, wird 
man derartige Kohlendampfer nicht entbehren können, und in der Tat 
besitzen fast alle fremden Marinen bereits seit geraumer Zeit beson- 
dere Kohlendampfer, welche dauernd zu Übungen herangezogen wer- 
den. Es wird daher auch Aufgabe unserer deutschen Marine 
sein, durch Beschaffung je eines der bekanntesten Typen und durch 
fortgesetztes und planmälsiges Kohlen der Flotte der Frage einer 
wirksamen Bekohlung auf See immer näher zu kommen. 


Moderne elektrische Beleuchtung. 
(Mit Abbildungen, Fig. 30--33.) 
Nachdruck verboten. 

Der Wettstreit zwischen Gaslicht und elektrischem Licht, 
in dem letzteres fast schon gesiegt zu haben schien, ist bekanntlich 
seit der Erfindung des Auerschen Glühstrumpfes in ein ganz neues 
Stadium eingetreten, und es hat jetzt den Anschein, als ob dauernd 
beide Beleuchtungsarten friedlich nebeneinander bestehen und 
einander durch ihre speziellen Vorteile ergänzen werden. 

Bietet das Gasglühlicht vor allem für häusliche Zwecke den we- 
sentlichen Vorzug der Billig- 
keit, so wird es anderseits bei 
der Erhellung breiter Strafsen, 
grolser Plätze und besonders 
auch bei einer effektvollen 
Beleuchtung grofser Innen- 
räume, wie Restaurants, Wa- 
renhäuser u. s. w. vor dem 
elektrischen Licht zurück- 
stehen; denn gerade hier ge- 
währt ja namentlich die Bogen- 
lampen-Beleuchtung die Mög- 
lichkeit, grofse Lichteinheiten 
in verhältnismäfsig kleinen 
Lichtkörpern zu weitausstrah- 
lender Wirkung zu bringen. 
Aufserdem besteht ein wesent- 
licher Vorzug elektrischer Be- 
leuchtung darin, dafs sowohl 
Bogenlicht wie elektrisches 
Glühlicht im Verhältnis zu der 
entwickelten Lichtmenge nur 
sehr wenig Wärme ver- 
breiten und so die Temperatur 
der damit erleuchteten Raume 
nur unbedeutend erhöhen; da 
ferner das Bogenlicht nur eine 
sehr kleine Menge Kohlen- 
säure, Glühlicht überhaupt 
kein Verbrennungsprodukt 
entwickelt,so kann elektrische 
Beleuchtung im Gegensatz 
zum Leuchtgas die Luft 
kaum verschlechtern. 

Ein besonders wirksamer 
Konkurrent ist dem Gasglüh- 
licht in den letzten Jahren in 
der Nernstlampe der All- 
gemeinen Elektricitäts- 
gesellschaft in Berlin 
entstanden, die sich vor der 
Kohlenglühlampe durch ihren um ca. 50 %, geringeren Stromverbrauch 
auszeichnet und durch die leichte Anwendbarkeit höherer Spannung 
ein Mittel zur Verbilligung der Leitungsnetze darstellt. Die Nernst- 
sche Erfindung, die sogen. elektrolytische Glühlampe, beruht bekannt- 
lich auf der Beobachtung, dafs manche Nichtleiter der Elektrizität 
von der Art des gebrannten Tones, Porzellanes u. s. w. leitend werden, 
wenn man sie auf eine genügend hohe Temperatur erhitzt, und ver- 
wendet demzufolge statt der Kohlenfäden als Glühkörper dünne Stäb- 
chen oder Bügel aus einer hartgebrannten Mischung von Erden, von 
Magnesia, Thoroxyd, Porzellanerde u. dergl. Die Farbe des Lichtes 
der Nernstlampe steht infolge der sehr hohen Temperatur des Glüh- 
körpers zwischen der des Bogenlichtes und der der Kohlenglühlampe. 

Im einzelnen weisen natürlich die charakteristischen Eigentümlich- 
keiten des Bogenlichtes und des Glühlichtes beiden verschiedene 
Anwendungsgebiete zu, von denen die Abbildungen, Fig. 30--33 
einige Beispiele nach den neuesten Ausführungsformen der Allge- 
meinen Elektricitatsgesellschaft in Berlin veranschau- 
lichen: . 

Die Bogenlampen eignen sich vorwiegend zur Beleuchtung 
von Plätzen, Strafsen, Hallen, Salen, überhaupt überall da, wo man 
durch wenige Lichtquellen ein grölseres Gebiet erhellen will und die 
so entstehenden scharfen, dunklen Schatten und die dadurch und den 
bläulichen Charakter des Bogenlichtes bedingte kalte, harte und grelle 
Lichtwirkung mit in Kauf nehmen kann. 

Fig. 30 zeigt die neueste elektrische Beleuchtung der berühmten 
Strafse „Unter den Linden“ durch А. Е. G.-Bogenlampen; elegante 
Kandelaber zu beiden Seiten der Allee tragen in schier endloser Reihe 
je eine Lampe und links und rechts der Mittelpromenade sind auf 
besonders hohen Trägern sogar deren drei angeordnet. Eine eigen- 


Fig. 33. Nernstiampen- Beleuchtung in einem Restaurationssaal. 


artige Form von Trägermasten hat neuerdings auf der Berliner Alsen- 
brücke Aufstellung gefunden, indem riesige Schlangen, die sich um 
das obere Ende des Mastes schlängeln, den herabhängenden Beleuch- 
tungskörper festhalten. 

Bogenlampen finden aufserdem in Berlin vorwiegend Anwendung 
zur besonders glänzenden Beleuchtung kleinerer Objekte wie Geschäfts- 
lokale, Schaufenster u. dergl.; Fig. 32, zeigt z. B. eines der bekannten 
Warenhäuser A. Jandorf & Co., dessen Fassaden nach zwei Strafsen- 
fronten hin in ein elektrisches Lichtmeer getaucht sind. In ähn- 
licher Weise verwenden alle gröfseren Waren- und Konfektionsbäuser 
Berlins wie Tietz, Israel, Wertheim, Maafsen u. s. w. elektrische Bogen- 
lampen sowohl zur Schaufenster- als auch zur Innenbeleuchtung. 

Für die Innenräume eignet sicht allerdings hauptsächlich das 
Glühlicht, und zwar seiner ganzen Natur nach, insbesondere wegen 
seiner bequemen Teilbarkeit in kleine Beträge und wegen seines warmen, 
milden und wohltuenden Eindrucks. Die Glühlampe, und besonders 
die sparsame Nernstlampe ist also in allen Fällen am Platze, wo 
nicht so sehr eine kräftige Beleuchtung eines gröfseren Raumes als 
vielmehr die effektvolle Erhellung eines Zimmers (vgl. die eleganten 
Wohnräume in Fig. 31) oder vorwiegend die Beleuchtung einzelner 
Stellen eines Raumes, wie z. B. von Arbeitsplätzen in Fabriken, 
in Bureaus, Verkaufsständen 
u. 8. w. gewünscht wird. Je- 
doch auch für grofse Säle, 
Restaurationslokale u. 8. w. 
ist die Nernstlampe sehr wohl 
geeignet, wenn nur eine ge- 
nügende Anzahl dieser Be- 
leuchtungskörper angebracht 
wird. (Vgl. den kunstvollen 
Kronleuchter in Fig. 31 und 
das Interieur Fig. 33 aus den 
Speiseräumen des Berliner 
Zoologischen Gartens.) So 
hat z. B. auch die Direktion 
des „Kaiser-Hotel“ in 
Berlin (vgl. den Aufsatz auf 
Seite 23 und die Abbildungen, 
Fig. 36 u. 37) die Erfahrung 
gemacht, dafs die Gäste des 
Hauses augenscheinlich die- 
jenigen Räume bevorzugen, 
welche die gleichmafsige und 
dem Ange besonders ange- 
nehme Nernstlampen - Be- 
leuchtung besitzen, und dem- 
gemäls über 400 Stück von 
der A. E. G. bezogen. Auch 
hat man in dem genannten 
Etablissement ebenso wie 
anderswo konstatiert, dafs 
die Nernstlampe sowohl hin- 
sichtlich der Leuchtkraft als 
auch in Bezug auf die Erspar- 
nis an Strom und Betriebs- 
kosten einen hohen Nutzeffekt 
besitzt und eine durchschnitt- 
liche Brenndauer von erheb- 
lich über 1000 Brennstunden 


aufweist. M 
(2. A.: Moderne elektrische Beleuchtung.) Я 


Industriebetrieb und Organisation. 
Fabrikorganisation. 


Von Max Buch, Ingenieur, und W. R. Shephard, Bureauleiter. 
XI. Nachdruck verboten. 
Das statistische Bureau. 
[Schlufs.] 

In dem abgebildeten Schema (Heft 1 d. J., S. 7) sind Direktion, In- 
genieure, Bestellung, Spesenberechnung, Lohnbureau, Zeichenbureau, 
Korrespondenz sowie überhaupt alle aufsichtführenden Bureaux unter 
„Allgemeine Ausgaben Nr. 1‘ zusammengruppiert, und es ist an- 
genommen, dafs alle diese Bureaux sich gleichmäfsig in der Leitung 
der produktiven Abteilungen teilen, und zwar in den im Schema ein- 
gesetzten Prozenten. In den „Allgemeinen Ausgaben Nr. 2“ ist die 
Heizung einbegriffen. Für die Verteilung dieser Unkosten ist wiederum 
die vom Betriebsbureau aufgestellte Flächentabelle zu berücksichtigen, 
nach der die eingesetzten Prozente auf die einzelnen produktiven Ab- 
teilungsräume entfallen.‘ „Allgemeine Ausgaben Nr. 8“ schliefsen die 
Wächter, allgemeine Handlanger- und Betriebsreparaturarbeiten ein; 
diese Gesamtunkosten sind im Verbältnis zum Werte desInventarbestandes 
der einzelnen Abteilungen berechnet uud in Prozenten verteilt. Zuletzt 
kommen noch die „Besonderen Ausgaben“, welche Beleuchtung, Taxen, 
Versicherungen etc. einschliefsen und folgendermalsen verteilt werden: 
die Beleuchtung nach der vom Betriebsbureau aufgestellten Tabelle, 
nach der Anzahl der Brenner in den Abteilungen; die Versicherungen 
nach den entsprechenden Policen der einzelnen Räume oder, wenn für 
den ganzen Betrieb aufgenommen, im Verhältnis zum Inventarwerte. 


An der Hand dieses Verteilungsschlüssels kann nun dazu überge- 
gangen werden, die Gesamtunkosten, soweit sie sich durch Abschliefsung 
ler einzelnen Abteilungskontos in der Spesenberechnnng ergeben, über 
die produktiven Abteilungen zu verteilen. Das Spesenberechnungs- 
bureau übersendet zu diesem Zwecke der statistischen Abteilung alle 
Monate einen Auszug der Gesamtunkosten der einzelnen Abteilungen. 
Für die Berechnung der Regie würde es vollständig genügen, wenn 
nur die Totalsummen für Material und Löhne der einzelnen Abteilungen 
gegeben wären. Da aber das statistische Bureau auch die Aufgabe 
hat, den Direktoren die Hauptdetails der einzelnen Ausgaben zu unter- 
breiten, so ist es angebracht, die Endsummen etwas feiner abzugliedern 
und genau anzugeben, in welcher Weise sich diese zusammensetzen. 
Zweokmälsig ist z. B. eine Absonderung der Totalunkosten der ein- 
zelnen Abteile in „Administration“, „Allgemeine Arbeiten“, 
„Besondere Werkzeuge“ und „Indirekte Ausgaben“. 
Für diese einzelnen Sondergruppen ist ein besonderes Konto in der 
Spesenberechnung vorgesehen, so dafs die ständige Bestellangsnummer 
für die leichte Maschinenhalle zum Beispiel B. 101 für „Administration“, 
B. 102 für „Allgemeine Arbeiten“, 


und ungewöhnlich erscheinende Abweichungen zweier Monate sind 
in einer den Karten angefügten Erklärung Ce Diese Er 
lauterungen sind mit laufenden Nummern versehen, die auf der gra- 
phischen Karte an der anormalen Linie anzumerken sind. Ein derartiger, 
Monat für Monat aufgestellter Rapport ergibt am Ende des Jahres 
die vollständige Historie der Fabrik und einen guten Wegweiser für 
alle auftretenden Fragen. 
Aufserdem könnte z. B. noch mit Vorteil graphisch gezeigt werden, 
in welchem Verhältnis sich die Ausgaben Überstunden zu den 
wöhnlichen Arbeitsstunden für einzelne Werkstätten stellen. Eine 
lerartige Aufstellung zeigt oft auf einen Blick, ob es angebracht 
erscheint, einzelne Werkstätten zu vergrölsern, was besonders ins 
Gewicht fällt in Betrieben, wo doppelter und höherer Lohn für Über- 
stunden gezahlt werden mufs, und wo unter Umständen die Extra- 
ausgaben für die in einem Jahr gemachten Überstunden beinahe oder 
auch ganz die Werkstatterweiterungsausgaben decken würden. Ferner 
kann in Fabriken, die bestimmte Maschinen oder Verkaufsartikel als 
Spezialität fabrizieren, in graphischer Weise sehr gut gezeigt werden, 
in welcher Weise sich für bestimmte 


B. 103 für „Besondere Werkzeuge“ 
ist. Alle in der leichten Maschinen- 
halle ausgeführten unproduktiven 
Arbeiten oder Ausgaben müssen auf 
einer dieser drei Nummern gebucht 
sein. Ein solcher Unkostenauszug 
wird, wie bereits erwähnt, vom 
Spesenberechnungsburean vorge- 
nommen und der statistischen Ab- 
teilung betreffs Festlegung der ver- 
schiedenen Regiesätze zugesandt. 
Aufgabe der Statistik ist es, jetzt 
diese Totalunkosten über die einzel- 
nen produktiven Abteilungen an 
Hand des vorher beschriebenen Ver- 
teilungsschlüssels zu verteilen. 

Aulser den Unkosten sind noch 
die Inventar-Reparaturen ein- 
zusetzen. Die Totalsummen der ent- 
sprechenden Inventar - Reparatur- 
kosten liefert wiederum die Spesen- 
berechnung. Hiermit sind dann alle 
eigentliche Betriebsunkosten verteilt, 
und die einzelnen vertikalen Kolum- 
nen des Schemas werden jetzt zu- 
sammenaddiert. 

Die Spesenberechnung liefert 
beide Endsummen, und zwar die pro- 
duktiven Ausgabesummen, abgeteilt 
in die gesamten Materialkosten und 
die produktiven Löhne, die in den 
einzelnen Abteilungen während des 
Monats ausgezahlt werden. Werden 
jetzt die einzelnen Totalunkosten 
durch die produktiven Ausgaben di- 
vidiert und mit 100 multipliziert, so 
ergibt sich für jede der einzelnen 
produktiven Abteilungen ein ge- 
wisser Regieprozentsatz, der dem 
Spesenbureau zur Berechnung der 
Spesen übergeben wird. 

Im allgemeinen wird natürlich 


Maschinen die Spesenberechnungen 
| der einzelnen Jahre zu einander 
4 stellen, ob die Fabrikation verbilligt 
oder verteuert wurde, eine Fra 
die sicherlich wissenswert ist. Wei- 
ter können graphische Karten und 
Rapporte an den einzelnen Prämien 
zu dem Stundenlohne stehen. Es ist 
unmöglich, alle einzelnen Punkte auf- 
zuführen, und derartige Rapporte 
werden sich natürlich vollstandig 
nach dem Unternehmen richten 
müssen. Für Aktiengesellschaften 
sind derartige graphische Aufstel- 
lungen mit Beschreibungen und Er- 
läuterungen sehr wichtig, und allein 
dadurch ist schon die Zweckmalsig- 
keit der statistischen Abteilung er- 
wiesen. Auch darf man nicht ver- 
gessen, dafs die statistischen An- 
gaben die Politik des Betriebes be- 
deutend beeinflussen und bei un- 
richtiger Aufstellung die Werkstatt 
direkt schädigen können. Einerichtig 
undmit Bedacht aufgestellteStatistik 
mit monatlichem Rapport ist aber 
zweifellos das beste Fundament für 
alle von der Direktion za unter- 
nehmenden Schritte. 


Verkehrswesen. 


‚Internationale 
Musterhotels. 
П. 
Das Kaiser-Hotel in Berlin. 


(Mit Abbildungen, Fig. 34-38.) 


die Regieaufstellung nicht in jedem 
Monat geändert werden, blols um 
den jeweiligen Verhältnissen zu ge- 
nügen, sondern an Hand der monatlichen Aufstellungen wird ein Durch- 
schnittswert genommen werden, der dann vielleicht für ein ganzes 
Jahr gültig ist. Die beschriebene Art der Regieaufstellung und -ver- 
teilung ist zweifellos eine der besten und lälst an Zweckmälsigkeit 
und Genauigkeit nichts zu wünschen übrig. 

Eine weitere Aufgabe des statistischen Bureaus ist es, eine monat- 
liche Kritik und einen Rapport über alle einzelnen Gesichtspunkte 
von allgemeinem Interesse aufzustellen; solche Rapporte, die in ge- 
wissem Sinne stets auf einen Vergleich der ‚zahleumälsigen Summen 
zweier Monate hinauslaufen, werden am besten in Form einer graphischen 
Zusammenstellung angefertigt. In einer derartigen Zusammenstellung, 
die für ein ganzes Jahr geltend, mit Monatseinteilungen aufgemacht 
werden kann, sind alle Endsummen von Geldausgaben aller Art in 
einem gewählten Malsstabe eingetragen. Die Hauptvorkommnisse, die 
rekordiert werden, sind die Unkosten einzelner Abteilungen, der Ge- 
samtmaterialverbrauch der Werkstätten, die in diesen gezahlten Löhne 
und die monatliche Produktion der verschiedenen Werkstätten. Der 
ganze Rapport ist in Buchform angelegt; für jede der einzelnen Ab- 
teilungen ist eine graphische Karte vorgesehen, die in 4 Teile getrennt 
ist: für graphische Eintragung des gesamten produktiven Material- 
verbrauches; für die produktiven Totallöhne; für die Gesamtproduktion 
von Verkaufsartikeln, eingesetzt zu einem von der Direktion festgelegten 
Preis, für welchen sie an die Verkaufsabteilung zu liefern sind; endlich 
die Ausgaben für Abänderungen, Verbesserungen und Ersatzarbeiten 
und die Gesamtausgaben (Material und Löhne) für Unterhaltung der 
betreffenden Abteilung selbst. 

Für jeden Monat sollte ein derartiger Rapport angefertigt werden, 


Fig. 34. Das Kaiser- Hotel in Berlin. 


Nachdruck verboten. 


Durch das Hotelwesen unserer 
Zeit geht mehr als je das Bestreben, 
dem Gast sowohl im grofsen als auch im kleinen einen tunlichst voll- 
wertigen Ersatz für das verlassene Heim zu bieten und gleichzeitig 
trotz aller Annehmlichkeiten und Bequemlichkeiten jedem vollkommen 
freie Hand zu lassen, nach seiner Fasson, d. h. nach seinem Geldbeutel 
zu leben. Als ein charakteristisches Beispiel dafür mag die Tatsache 

lten, dafs die gemeinsame Table d'hôte beinahe zu einer veralteten 
fastitution herabgesunken ist und dafür grofsartige Wein- und Bier- 
restaurants (Cafés, Bars u. s. w.) den Hotels angegliedert sind, die 
es den Hotelgästen gestatten, zu frühstücken, zu dinieren und soupieren, 
wann, wie und zu welchem Preise es ihnen beliebt. 

Im internationalen Reiseverkehr gelten in dieser Hinsicht englische 
und amerikanische Verhältnisse noch vielfach für mustergältig, und 
in der Tat suchen Etablissements wie das Midland Hotel in Man- 
chester oder gar das prächtige, hier schon beschriebene Astor- 
Hotel in New York уві. 1 g. 1905, Heft 6) wohl in Europa 
ihres Gleichen. Mit der Nennung des letzteren soll jedoch nicht etwa 
ein Loblied auf die neue Welt variiert werden nach dem Goetheschen 
Thema: „Amerika, du hast es besser, als unser Kontinent, der alte“, 
sondern auch unsere gröfseren kontinentalen Hotels bieten bei wachsen- 
dem Komfort und moderner Regie dem Reisenden alle Annehmlich- 
keiten, die er sich nur wünschen mag. 

Als ein deutsches Musterbeispiel kann hier das bestbekannte 
Kaiser-Hotel in Berlin gelten, dessen verschiedene Betriebs- 
zweige im nachstehenden kurz besprochen werden sollen: 

Von dem in Fig. 34 dargestellten, im Barockstile erbauten Hotel- 

ebäude war ursprünglich, d. h. bei der Gründung im Jahre 1894, nur 
der kuppelgekrönte Eckbau vorhanden, der an der Südwestecke der 
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Friedrich- und Jägerstralse gelegen, zunächst unter dem Namen Weihen- | 


stephan-Palast bekannt wurde, weil er im Erdgeschols die aus- 
gedehnten Räumlichkeiten des Spezialausschankes dieser Königlich 
Bayerischen Staatsbrauerei birgt. Schon im nächsten Jahre wurde von 
dem Eigentümer und Erbauer des Gesamtetablissements, Architekt und 
Kommerzienrat R. Schönner in weiteren, südlich angrenzenden Teilen 
das eigentliche Kaiser-Hotel sowie das elegante Kaiser-Kaffee 
eingerichtet, denen dann im Jahre 1899 als einzigartige Sehenswürdig- 
keit der Kaiser-Keller folgte. 

Das gesamte Grundstück umfafst jetzt einen Flächeninhalt von 
rund 3400 qm. Die Herstellungskosten des ganzen Unternehmens be- 
trugen einschliefslich des 
Grunderwerbes ca. 134), 
Mill. M; allein das Inventar 
des Hauses kostete über 
14 Mill. М. 

Der elektrische Strom zur 
Beleuchtung des riesigen 
Etablissements wird von den 
Berliner Elektrizitatswerken 
geliefert; die umfangreichen 

Zentralheizungsanlagen 
stammen von der Firma 
Gebr. Körting in Han- 
nover. Zwei elektrische 
Personenfahrstühle und elf 
Lasten- und Speiseaufzüge 
von C. Flohr, Berlin, die- 
nen dem Verkehr und Trans- 
port im Hause, dessen Ge- 
samtpersonal für Hotel, 
Kaffee, Bier- und Wein- 
restaurant annähernd 450 
Personen zählt. 

Das Hotel, das 1895 
mit 50 Zimmern eröffnet 
wurde, enthält z. Z. nach 
mehrfacher Vergröfserung 
180 Fremdenzimmer, dazu 
Baderäume und allen Kom- 
fort der Neuzeit. Die Ein- 
richtung sämtlicher Zimmer, 
die mit einem Bett zum 
Preise von 
3,50 M, mit 
zwei Betten 
von 6M auf- 

wärts zu 
haben sind, 
ist auf das 
gediegenste 
von ersten 
Firmen Ber- 
lins geliefert 
worden. Die 
Möbel sind 

darchweg 
aus Маһа- 
goniholz ge- 
fertigt und 
tragen in 
ihrem Stil 

durchaus 
einem mo- 

dernen 

Kunstempfin- 
den Rech- 
nung, ohne 
jedoch ir- 
gendwie ins 
Extreme zu 
verfallen; be- 
sondere Er- 


Fig. 35. 


Ein Restaurationssaal des Kaiser-Hotels in Berlin. 


Einen Blick in einen der eleganten Restaurationssäle des 
Kaiser-Hotels gewährt die Abbildung Fig. 35. Sie läfst erkennen, 
dafs diese Räume mit ihren Möbeln und Täfelungen aus Polisander- 
holz, mit ihren goldig schimmernden, japanischen Ledertapeten und 
den weichen Axminsterteppichen ein sehr vornehmes Gepräge tragen 
und namentlich in der abendlichen elektrischen Beleuchtung, die durch 
Nernstlampen der Allgemeinen Elektrieitäts-Gesellschaft erfolgt, eines 
intimen Reizes nicht entbehren. 

Gleichzeitig mit dem Kaiser-Hotel wurde, wie bereits erwähnt, 
in dessen ausgedehnten Parterre-Räumlichkeiten das Kaiser-Kaffee 
(Fig. 36) eingerichtet, welches sich ebenfalls aus kleinen Anfängen heraus 
sehr schnell entwickelt hat. 
Im Mai 1895 mit ca. 300 Sitz- 
plätzen eröffnet, wurde es im 
Frühjahr 1896 bereits auf ca. 
500 Plätze erweitert, und da 
die Gunst des Publikums im 
Wachsen blieb, konnte im 
Sommer 1899 eine abermalige 
Erweiterung der Räume auf 
ca. 1000 Sitze durchgeführt 
werden. Aus der reichen In- 
nenausstattung des Kaffees 
sind besonders die muster- 
gültigen Holzarbeiten in Ar- 
chitektur und Mobiliar, die 
originell ausgeführten Be- 
leuchtungskörper sowie die 
geschmackvollen Dekoratio- 
nen und Deckenmalereien zu 
erwähnen. 

Den Clou des gesamten 
Etablissements bildet aber 
unstreitig der hochkünstle- 
risch ausgestattete Kaiser- 
Keller, ein Weinrestaurant, 
das nicht nur zu den be- 
liebtesten und meistbesuch- 
ten der Reichshauptstadt ge- 
hört, sondern durch seine 
originellen Trinkstuben weit- 
hin in Deutschland bekannt 
geworden ist. 

Dem Er- 
bauer und 
Eigentümer 
des ganzen 
Hauses, dem 
Baumeister 
Schönner, 
schwebte bei 
der Anlage 
dieses einzig- 
artigenWein- 
hauses der 
Gedanke vor, 
dafs nur in 

Kellern 
vonaltersher 
die eigent- 
lich klassi- 
schen Trink- 
stätten ge- 
legen sind. 
KeinRathaus 
alter deut- 
scher Städte 
entbehrt sei- 
nes „Rats- 
kellers“, in 
welchem die 

hochwohl- 
weisen Her- 


wähnung ren sich beim 

verdienen kühlenTrunk 
noch die vor- , Fig. 36. Das Kaiser-Kajfee in Berlin. von den 

züglichen * Mühen des 


Metallbettstellen mit Patent-Sprungfedermatratzen. Auch die sonstige 
Ausstattung der Zimmer an Teppichen, Gardinen, elektrischen Beleuch- 
tungskörpern, Dekorationen u. s. w. ist vornehm und zweckentsprechend. 

Ein höchst erfreuliches und lobenswertes Kennzeichen des Kaiser- 
Hotels ist die aufmerksame und individuelle Bedienung, 
welche jeden Gast empfinden läfst, dafs er willkommen ist, und dafs 
der Geschäftsleitung alles daran liegt, ihn zufriedenzustellen. Dieses 
wohltuende Interesse, welches in jedem einzelnen Gast mehr als eine 
blofse Nummer unter den zahlreichen Reisenden erblickt, geht aus 
vielen kleinen Zügen hervor und äufsert sich u. a. auch dadurch, dafs 
z. B. jeder Vertreter einer industriellen Firma, dem während seiner 
Abwesenheit vom Hotel Besuche von Geschäftsfreunden oder diesbezgl. 
Mitteilungen zugedacht sind, sicher sein darf, dafs alle Nachrichten 
und auch etwaige Aufträge seinerseits exakt übermittelt werden. 


Amtes erholten, und wo auch der einfache Bürger der Stadt sicher 
sein durfte, einen guten, reinen Tropfen kredenzt zu erhalten. Mit 
Vorliebe sind die berühmten alten Ratskeller (wie zu Bremen und 
Danzig) von den Poeten mit lustigen Gebilden ihrer Phantasie bevölkert 
worden, und so suchte denn auch der obengenannte Erbauer Hand in 
Hand mit dem jungen Berliner Architekten F. Hildebrandt jene 
eigentümliche Poesie der dämmerigen Gewölbe und heimlichen Winkel 
in den neu zu erschaffenden Räumlichkeiten hervorzuzaubern. Dafs diese 
Ideen die rechte Verwirklichung fanden, und zwar unter einem fast ver- 
schwenderischen Aufwand an gediegenstem Material, ist dem Interesse 
finanzkräftiger Persönlichkeiten zu danken, welche die notwendigen, 
nicht geringen Mittel zum Bau dieses wahrhaft erstklassigen Wein- 
kellers zur Verfügung stellten. 

Im Zusammenwirken einer ganzen Reihe tüchtiger, kunsttechnischer 
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Krafte ist dann im Laufe eines Jahres dieser am 29. Oktober 1899 
eröffnete ,,Kaiser-Keller“ entstanden, der weder in Berlin noch sonst 
irgendwo seines Gleichen hat. 

Ein kurzer Rundgang durch die hervorragendsten Räume des 
Kellers mag, unterstützt durch einige Abbildungen, einen Einblick in 
dieses sehenswürdige Weinrestaurant gewähren: 

Der erste Raum, den man nach Durchschreitung des kunstvoll 

eschnitzten Holzportals betritt, ist die feierlich wirkende, mit einem 

Snitzbogengewölbe bedeckte Halle des sogen. , Apostel-Kellers‘, 
in dessen tiefen Nischen die Statuen” von fünf Aposteln zur Auf- 
stellung gelangt sind. 
Die Sitzbänke mit orna- 
mentgeschmückten Leh- 
nen haben die Form 
gotischen Chorgestühls 
erbalten, und die ein- 
zelnen Nischen bieten 
traulicheKompartiments 
für Gruppen und Ge- 
sellschaften, die für sich 
bleiben wollen. 

In der Südwand 
dieser Halle führt eine 
steinerne Stiege in die 
Tiefe zu dem wirklichen 
Kellerraum des origi- 
nellen, altertümlichen 
„Rosekellers‘ hinab, 
und gleich daneben eine 
hölzerne Treppe zu der 
besonders für jagdfrohe 
Zecher eingerichteten 
„Trinkstube zum 
St. Hubertus“ hinauf. 
Die ganze reiche Deko- 
ration dieses im Erdge- 
schofs gelegenen Saales 
ist mit ihrer Menge 
prachtvoller Jagdtro- 
pbäen so recht dazu ge- 
schaffen, ein Jägerherz 
zu erfreuen. 

Geradeaus schliefst 


Der Hohensollernsaal des Kaiser-Kellers in Berlin. 


| fries mit Wappen deutscher Städte geschmückt ist, die „Rosen- 
laube“, die „Wachtstube‘ und endlich die „Gerichtsstube“; 
letztere hat ihren Hauptschmuck durch eine schön gegliederte Holz- 
decke im Stil der Hochrenaissance, eine entsprechende Holztäfelung 
und drei grofse Gemälde empfangen, die Gerichtssitzungen verschie- 
dener Zeitalter darstellen, nämlich ein Vehmgericht, ein Inquisitions- 
verhör und eine moderne Schwurgerichtssitzung. 
Einer der merkwürdigsten Räume von allen unter dem Gesamttitel 
des Kaiserkellers mit einbegriffenen Räumen blieb noch zu schildern; 
| es ist die unter der Ratsstube ‘im westlichen Flügelbau der Süd-Fassade 
gelegene „Schiffer- 
stube“(vgl.Fig.38). Sie 
ist, wie viel des Schönen, 
Charaktervollen, Eigen- 
artigen auch in den an- 
deren Sälen, Stuben und 
Stiibchen geschaffen war, 
doch der eigentliche 
Höhepunkt des Kellers. 
Wie der Name so 
erweckt auch der 
Stil und Charakter ihrer 
inneren Einrichtung und 
manches Detail die Er- 
innerung an die be- 
rihmte althanseatische 
Trinkstube im „Schiffer- 
hause“ zuLübeck. Ohne 
diese in irgend einem 
Punkte sklavisch zu ko- 
pieren, ist doch deren 
ganzes fesselndes Ge- 
präge auch ihr gegeben 
und dieser Grundton 
konsequent in allen Ein- 
zelheiten durchgeführt. 
Die farbige Gesamtstim- 
mung des Raumes wird 
durch das Braun des 
hohen Getäfels und der 
Emporen, Wendeltrep- 
gem Geländer, der alten 
hränke, des trennen- 


sich an den Apostel- Fig. 37. den Gitters bedingt," — 
Keller, durch, ein Ton, der 
einen grofsen freilich durch 
geschmiede- die Einwir- 
ten Gitter- kung der ge- 
bogen ge malten reich- 
trennt , der farbigen Fen- 
weite, prach- ster mannig- 
tige „Rem- fach modif- 
ter“ an, des- ziert wird. 
sen kunst- Vor der 
reich kon- Ost- wie vor 
struierte Ge- der West- 
wolbedecke wand ist oben 
auf Bogen je eine Gale- 
ruht, die von rie mit ge- 
einerstämmi- schweifter, 
gen romani- teilweise 
schen Säule durchbrochen 
in der Mitte gearbeiteter 
ausstrahlen. Holzbrüstung 
Die Flächen angebracht; 
der Gewölbe eine Wendel- 
sind mit den treppe (vgl. 
steiffeier- Fig. 38) führt 
lichenRiesen- zu dem Süd- 
stalten ende einer 
leutscher jeden hinauf. 
Kaiser - Den tiefe- 
schmückt, die ren Haupt- 
in reichfarbi- raum des Saa- 
gen Gewän- les nehmen 
dern und In- Fig. 38. Teilansicht der.Schiferstude im Berliner Kaiser- Keller. schwere 


signien effekt- Р 

voll auf Goldgrund gemalt sind. An der Nordseite des Remters liegt 
noch ein kleiner dämmriger Kneipraum, dessen skizzenhafte, humo- 
ristische Wandmalereien teils derb realistischen, teils phantastischen 
Charakters seinen Namen „Sumpf“ rechtfertigen. 

Über dem letztgenannten Raum führt eine steinerne Treppe an zwei 
geharnischten Bannerträgern vorüber ins erste Stockwerk zum sogen. 
„Hohenzollernsaal“ (vgl. Fig. 37) hinauf, in dem die Dekorations- 
kunst ganz aufserordentliches geleistet hat. Besonders erwähnenswert 
sind hier ein siebenarmiger, reich reliefierter Bronze-Kandelaber und der 
riesenhafte, originelle Stammbaum der Hohenzollern, der sich über die 
ganze Deckenwolbung hinzieht; die Beleuchtung erfolgt, wie aus der 
Abbildung ersichtlich, durch Nernstkerzenlampen der A. E.G. Von den 
angrenzenden Räumen sind noch hervorzuheben: der „Römersaal,“ 
die patrizierhafte „Ratsstube“, die besonders durch einen Leder- 


S Eichentische 
und mächtige Sitzbänke ein, deren Rücken- und Seitenlehnen mit leder- 
bezogenen Polstereinsetzen versehen und deren Ecken und äufsere Seiten- 
flächen mit derbem, frübgotischen Ornament geziert sind; besonders 
trauliche Sitzecken bilden sich auch in den Ecken und Winkeln zwischen 
den Wandpfeilern und Fensterwänden. Hohe, alte Wanduhren und 
Wandschränkohen neben wuchtigen danziger Kleiderschränken für die 
Garderobe der Gäste, Holztüren mit kräftig geschnitzten Gesimsen und 
Einfassungen, alte Urkunden, die an den Wänden angeschl: sind, 
blanke Messingblaker, altertiimliches Zinngerät, stilentsprechende Wand- 
arme und an der altersbraunen Balkendecke Schiffsmodelle und ein 
riesiges Fischungetüm aus Messingbronze, das zugleich als Reflektor für 
die Kerzen der an ihm heraustretenden Leuchterarme dient, vervoll- 
ständigen die Ausstattung und helfen den Gesamteindruck vollenden, als 
ob man sich wirklich in einer alten, hanseatischen Schifferstube befände. 


Diese Schifferstube, die zeitlich beim Bau des Kaiser-Kellers den 
letzten Teil darstellte, bildet auch ohne Frage die Krönung des ganzen 
vielgestaltigen Werkes, das überall die glückliche künstlerische Kom- 
position in wirksamster Ausführung verkörpert. 

Der Gediegenheit und charaktervollen Schönheit aller Räume und 
jedes Teiles ihrer Ausstattung entspricht auch die Güte alles dessen, 
was hier zur leiblichen Erquickung ihrer Besucher geboten wird, 
speziell an reinen, bekömmlichen Weinen, die von ersten Firmen des 
Weinhandels direkt in Flaschen geliefert werden. So ist es denn 
aus allem wohlerklärlich, dafs der Kaiser-Keller zu den von Ein- 
heimischen und Fremden besuchtesten Gastlokalen der Reichshaupt- 
stadt gehört und nicht zum geringsten Teile zu dem Ruhme des 
Gesamtetablissements beiträgt. M. 


Der neue bayerische Bodenseedampfer,,Lindau“ 
und die Entwickelung der Bodenseedampfschiffahrt. 


(Mit Abbildung, Fig. 39.) Nachdruck verboten. 

Trotz der Eröffnung der Bodenseegürtelbahn hat der Personen- 
verkehr auf den Dampfschiffen am Bodensee nicht abgenommen, 
sondern er ist vielmehr in so stetigem Steigen begriffen, dafs auch 
bayerischerseits eine Vermehrung der Passagierdampfer not- 
wendig wurde. 
Eine solche 
stellt der in 
Fig. 39 abge- 
bildete neue 

Halbsalon- 

dampfer,,Lin- 
dau“ dar, der 
am 26. April 
v. J. in Lindau 
auf der Werft 
der Firma J. A. 
Maffei, Miin- 
chen, von Sta- 
pel lief und 
seit dem 27. 
August fiir den 
regelmalsigen 
Personenver- 
kehr in Dienst 
gestellt wurde. 
Bevor wir 
über die Ein- 
richtungen des 
neuen Damp- 
fers im einzel- 
nen berichten, 
sei nach den 
„Bayerischen 
Verkehrsblät- 
tern“ ein kur- 
zer Rückblick 
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westliche Horizont einen gelbbraunen bis rotbraunen Saum zeigt, so weils 
man, dafs der Föhn in den Bergen ist. Manchmal kommt er nicht heraus, 
ein andermal aber stürzt er sich als furchtbarer Sturm in die Talland- 
schaften und auf den See und versetzt diesen in wilden Aufruhr. Die 
Dampfer sind dann schweren Kämpfen mit den Elementen ausgesetzt. 
Bei einem solchen Föhusturm versank am 11. März 1861 das Dampf- 
boot „Ludwig“, indem das schweizerische Dampfboot „Zürich“ mit 
solcher Wucht gegen seine Seitenwand fuhr, dafs es ein Leck erhielt 
und sich alsbald mit Wasser füllte. Aufser 9 Passagieren fielen auch 
5 Personen von der Bemannung der Katastrophe zum Opfer. 

Im Februar 1861 wurde das mit einem Kostenaufwand von 60700 fl 
erbaute Dampfboot „Stadt Lindau“ in Dienst gestellt; über 25 Jahre 
durchkreuzte es den Bodensee, verunglückte aber am 8. Oktober 1887 
abends, von Rorschach kommend, durch einen Zusammenstofs mit dem 
ausfahrenden österreichischen Dampfer „Habsburg“ und ging nicht 
weit vor der Einfabrt in den Lindauer Hafen unter. Die Passagiere 
konnten sich aber bis auf drei retten, ebenso die Mannschaft. 

Am 1. Januar 1862 ging der Dampfschiffahrtsbetrieb an den 
Staat über. 

Immer lebhafter gestaltete sich der Verkehr auf dem Bodensee 
und an seinen Ufern, wozu hauptsächlich der Bau von Eisenbahnen 
beitrug. Die verschiedenen Bodensee-Dampfschiffahrtsgesellschaften 
vereinigten sich, Konferenzen wurden abgehalten, um gemeinsame 
Fahrpläne auf- 
zustellen, die 
Personenfahr- 
taxen zuregeln 
u. s. w. Die 
erste Konfe- 
renz fand Ende 

September 
1861 in Stutt- 
gart statt, und 
die dort gefafs- 
ten Beschlüsse 
traten mit dem 
1. Januar 1862 
ins Leben. Da- 
mals wurde 
auch beschlos- 
sen, gemein- 

schaftliche 
Abonnements- 
büchlein mit 

Nummern- 
koupons für 
den 1. und 2. 
Platz auszu- 
geben, welche 
aufallenBoden- 

seedampfern 

Gültigkeit 
haben. Diese 
praktischeEin- 
richtung hat 


auf die Ent- sich so be- 
wicklung der währt, dafs so- 
Bodensee- wohlEinzel-als 
dampfschiff- auch Familien- 
fahrt gegeben: Fig. 39. Der neue bayerische Bodenseedampfer „Lindau“. abonnements 
Die Dampf- mit einjähriger 


schiffahrt auf dem Bodensee wurde im Jahre 1824 durch eine würt- 
tembergische Aktiengesellschaft eingeführt, welche die Dampfer 
„Wilhelm“ und „Max Joseph“ erbauen liefs. Im Dezember 1835 
bildete sich in Lindau eine bayerische Dampfschiffahrtsaktiengesell- 
schaft, der am 19. März 1836 die staatliche Genehmigung zur Erbauung 
von Dampfbooten auf dem Bodensee zur Betreibung der Dampfschiffahrt 
auf 10 Jahre erteilt wurde. Das erste eiserne Dampfboot (von 120 Fuls 
Länge, 17 Fufs Breite und 8:, Fuls Höhe, mit einer kondensierenden 
Doppelmaschine von 2X 20 Pferdekräften) wurde aus Manchester zum 
Preise von 2360 £ bezogen. 
wurde, trat mit dem 1. Januar 1838 in den regelmälsigen gemeinschaft- 
lichen Dienst mit den beiden badischen Dampfbooten „Leopold“ 
und „Helvetia“. Die Gesamtkosten für dieses Dampfboot beliefen 
sich auf 82,000 fl. 

Am 22. März 1838 wurde die Anschaffung eines zweiten zur Be- 
fahrung des Rheins gebauten Dampfbootes beschlossen, das von dem 
Etablissement Escher, Wyss & Co. in Zürich vollkommen aus- 
gerüstet um den Preis von 66,000 fl. bezogen und im August 1839 
vom Stapel gelassen wurde. Es erhielt den Namen „Concordia“, 
hatte eine Länge von 112 Fufs, eine Breite von 15, eine Höhe von 
8 Fufs und eine kondensierende Doppelmaschine von 2X 18 PS. 

Ein drittes Dampfboot wurde im Jahre 1845 ebenfalls bei Escher, 
Wyss & Comp. bestellt und in Gottlieben (Schweiz) vom Stapel gelassen. 
Es erhielt den Namen des Kronprinzen „Maximilian“, kostete mit 
innerer Einrichtung 62000 fl, hat Doppelmaschine von 2X 21 PS und ist 
noch jetzt hauptsächlich zur Beförderung grofser Schleppschiffe in Ver- 
wendung. 

Die Schiffahrt auf dem Bodensee hatte von jeher öfter durch auf- 
tretende Stürme zu leiden; ein berüchtigter Wind ist der „Föhn“. Wenn 
das Gebirge offen ist, aber düster herabschaut und der südliche und süd- 


Das Schiff, welches „Ludwig“ getauft | 


Gültigkeit zu je 200 bezw. 300 Nummern (für jeden Kilometer eine Num- 
mer) nun zum Preise von 9 М bezw. 18,50 M für den 1. Platz und 6 М 
bezw. 9 M für den 2. Platz in sehr grolser Anzahl abgesetzt werden. 
Der neuerbaute Halbsalondampfer „Lindau“ (Fig. 39), dessen 
Kiellegung am 18. April 1904 begonnen wurde, ist im Typ des 
Dampfers „Rupprecht“ für ein Fassungsvermögen von 600 Personen 
erbaut und soll dauernd eine Geschwindigkeit von 26 km pro Stunde 
einhalten können. Er hat eine Compound-Maschine mit ca. 800 PSi; 
der Betrieb geschieht mit überhitztem Dampf, einer Einrichtung, die 
für bayerische Schiffe vollständig neu ist. Die Kesselheizfläche beträgt 
ca. 280 qm. Ап Kohlen sind 6000 kg mitzuführen. Das Schiff enthält 
sechs wasserdichte Wände. Zwischen der dritten und vierten Schott- 
wand befindet sich der Maschinen- und Kesselraum. An die vierte 
Schottwand schliefst sich ein Vorplatz an, von dem aus der Salon, 
dann auf Backbord die Damenkabine und auf Steuerbord die Raucher- 
kabine zugänglich sind. In den Radkästen befinden sich Räume für 
den Kapitän, für den Kassierer, für die Küche, für die Post und 
Toilettenräume. Der 10 m hohe Schornstein hat einen lichten Durch- 
messer von 1,4 m und ist mit einem weiss und blau geränderten Ring 
versehen, wie ihn z. B. die Rheindampfer tragen; im übrigen ist 
der ganze sichtbare Schiffskérper weils gehalten. Die innere Aus- 
| stattung ist unter Berücksichtigung der praktischen Anforderungen 
von der Firma Rathgeber in München vornehm künstlerisch 
durchgeführt; die Entwürfe hierzu stammen von Professor Ber- 
lepsch-Valendas in Planegg. 

Decke und Wände des Salons (1. Kajüte) sind unter dezenter An- 
wendung von Gold ganz in weifser Lackfarbe gehalten. Die Möbel, 
doppelsitzige kleine Sophas, ein Buffett in ganz glatter Behandlung 
mit stahlgrauen Intarsien, Stühle, eine am Heck befindliche kleine 

| Nische u. s. w. sind in hellem Birnbaumholz ausgeführt, alle Be- 
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schläge, Beleuchtungskérper, Kleideraufhänger u. в. w. in Matt-Messing. 
Die Polsterbeziige der Sitzgelegenheiten bestehen aus graugriinem 
Velvet. Die Damenkabine mit weilser Decke, deren Holzteile in 
Mahagoni (Einlagen in Esche) ausgefiihrt sind, hat elfenbeinfarbene 
Wandfelder und hellgraue Samtbeziige an den Möbeln, die Raucher- 
kabine dagegen zeigt als Wandbekleidungematerial ganz hellen Vogel- 
ahorn mit dunkelgraublau gebeizten Eichenholzumrahmungen, licht- 
grau-griin gehaltene Wandfelder, fein griine Velvetbeziige an den 
Möbeln und weilse Decke, bei der die Rundstäbe leicht grün gefalst 
sind. Die früher allza einfach gehaltene zweite Kajüte ist in ihrer 
Anlage geräumiger und in ihrer Durchführung behaglicher und wohn- 
licher geworden. 

In den verschiedenen Räumen ist Dampfheizung eingerichtet. 

Die Beleuchtung des Schiffes erfolgt durch eine mittels Dampf- 
turbine angetriebene Dynamomaschine. Die Anbringung eines Schein- 
werfers ist eine Neuerung, welche bisher noch bei keinem Bodensee- 
dampfer bestand. Alle nötigen Sicherheitsvorrichtungen sind vorhanden. 

Die bayerische Bodenseeflottille besteht mit dem neuen 
Dampfer „Lindau“ aus 7 Dampfern und einer Dampffähre (Trajekt- 
dampfer), welche gemeinschaftlich mit der schweizerischen Verwaltung 
erbaut wurde und den Güterverkehr zwischen Lindau und Romanshorn 
vermittelt. 


Kriegswesen. 
Depeschenbeförderung in Südwestafrika. 


Von Ingenieur Werner-Bleines in Berlin. 
[Schlufs.] Nachdruck verboten. 


Der Kraftkarren*) der beweglichen Funkenstationen enthält 
einen 4pferdigen Benzinmotor, der mit einer Wechselstromdynamo für 
1 Kilowatt stündlicher Leistung direkt gekoppelt ist. Eine kleine Gleich- 
strommaschine dient zur Erregung der Magnete und zum Laden von 
Akkumulatoren. Der Motor wird durch Ventilator und Wasserzirku- 
lation gekühlt, welch letztere mittels einer Zahnradpumpe bewirkt wird. 
Kalk- oder salzhaltiges Wasser, wie es häufig in der Kolonie vorkommt, 
mufs zuvor gekocht werden. Stündlich werden etwa 11 Benzin ver- 
braucht, wobei der Vorrat für 30 stündiges Teicgranlieren ausreicht. 
Wasser, Benzin und Schmieröl sind in einem oben aufgestellten Kasten 
untergebracht. Die elektrische Zündung des Motors wird aus den Akku- 
mulatoren gespeist. Der Motor liefert auch die Kraft zum Einholen des 
Ballons, der bei 10 cbm Inhalt etwa 3 kg Auftrieb hat, oder des Drachens 
mit 1,1 qm nutzbarer Windfläche. Die Kabeltrommel wird mittels Rei- 
bungskoppelung und Kettenübertragung oder auch durch Handkurbel be- 
wegt. Sie hat ein stärkeres Kabel für den Ballon und ein schwächeres 
für den Drachen. System „Telefunken“ verwendet bei transportablen 
Funkenstationen Gegengewichte, da sich eine gute Erdung des Luft- 
drahtes nicht immer erzielen lafst. In dem trockenen Sandboden Süd- 
westafrikas wäre die Erdung besonders schwierig; neuere Versuche 
haben auch ergeben, dafs Apparate mit Gegengewicht viel leistungs- 
fähiger sind als solche mit „Erdung“. Eine 6 qm grofse Kupfer- 
gaze wird mittels Stäben etwa 1 m über dem Erdboden ausge- 
spannt und bildet dann, mit dem Luftleiter in Verbindang gebracht, 
das kleine Gegengewicht. Die Antenne schwingt dann in +), Wellen- 
länge, während mit 24 qm Drahtgewebe, bei gleicher Luftdrahtlan, 
von 200 m, %, Wellenlängen hervorgerufen werden. Die kurze elek- 
trische Atherwelle ist 350, die lange 1050 m lang. Bei dem Auf- 
fahren einer Station sucht man nicht mehr wie früher die höchsten 
Terrainpunkte auf; denn man hat bemerkt, dafs sich die elektrischen 
Wellen besser fortpflanzen, wenn die Station mehr an einem Abhange 
steht. Für militärische Zwecke ist dies von grolser Bedeutung, da 
der Oberbefehlshaber und auch die Abteilungsführer die Funkenwagen 
immer in ihrer nächsten Nähe haben können. Die grölste bis jetzt 
in Südwestafrika in Anspruch genommene Reichweite betrug etwa 
200 km, wobei die Zeichen noch mit grofser Deutlichkeit aufge- 
zeichnet wurden. Unter günstigen atmosphärischen und Gelände- 
verhältnissen hat man sich noch auf 340 km verständigt, also etwa 
auf eine Strecke wie von Berlin bis Bremen. Obwohl man hier keine 
geschriebenen Zeichen auf dem Morsestreifen mehr erhält, die bei der 
Ausgabe von Befehlen allerdings wichtig sind, kann man doch mittels 
eines Fernsprechers die kurzen und langen Wellenstöfse abhören. Im 
Telephon wird dabei ein knackendes Geräusch wahrnehmbar. Marconi 
hatte zuerst für die drahtlose Telegraphie den Kohärer oder Fritter 
benutzt, der eine aus leicht oxydierten Nickel- und Silberfeilspänen 
bestehende Unterbrechung eines elektrischen Stromkreises darstellt. 
Vou der fernen Sendestation wird zwar viel Elektrizität ausgesandt, 
doch verteilt sie sich dafür in alle Winde. Nur ein äufserst schwacher 
elektrischer Wellenschlag wird von dem Empfangsdraht aufgefangen. 
Zur Aufzeichnung eines Punktes am Morseschreiber sind für den 
Marconi-Fritter nach Professor Fessendens Versuchen vier Erg er- 
forderlich. Ein anderer Apparat, der Flüssigkeits-Baretter 
(d. 1. „Wandler“) bedarf dagegen nur einer Energiemenge von 0,007 
Erg, also nur den 570. Teil. Hierbei wird, ähnlich wie bei dem Hitz- 
draht-Baretter, der die elektrischen Schwingungen in Wärme umwandelt, 
durch die Ätherwelle ein elektrolytischer Vorgang in einer Flüssigkeit 
gestört, was in dem damit verbundenen Telephon eine Änderung des 
Magnetismus hervorruft und ein knackendes Geräusch verursacht. Der 


*) Vgl. Fig. 142 in Heft 8 d. Z., Jahrgang 1905. 


Flüssigkeits-Baretter, auch Detektor oder Indikator genannt, ist zur 
Zeit das einfachste, zuverlässigste und empfindlichste „elektrische 
Auge“ zur Wahrnehmung elektrischer Wellen. 

Die feineren Teile der Fankenstation befinden sich alle auf dem 
Apparatekarren*) und sind sämtlich auf einem starken Brett 
montiert. Zur besseren Hantierung kann der obere Teil der Einrich- 
tung vom Radgestell herabgehoben werden. Nächst der oben er- 
wähnten Kabeltrommel und den Hör- und Schreibapparaten finden wir 
hier eine Anzahl Drahtspulen, Transformatoren, Verstärkungs- (Leidener) 
Flaschen, einen Induktor (Ruhmkorff), einen Akkumulator zur Be- 
leuchtung, die Sicherungen, darunter auch zwei Glühlampen, und 
schliefelich die Funkenstrecke. Diese ist jetzt gewöhnlich dreifach, 
um auf grofse Entfernungen eine bessere Wirkung zu erzielen. Bis 
zu 500 m wird dagegen nur mit einer Funkenstrecke und ohne Luft- 
draht depeschiert, darüber hinaus, bis etwa 2 km, findet nur derjenige 
des Sendeapparates, und bis 10 km auch der Empfangsdraht Anwen- 
dung. Darüber hinaus kommen die Gegengewichte, Abstimmspulen 
u. в. w. in Gebrauch. Zu gewissen Tageszeiten sind gewöhnlich alle 
Apparate auf eine bestimmte Wellenlänge gestimmt, so dafs die Be- 
fehle des Oberkommandos allen Abteilungen gleichzeitig zugehen. 
Die Zuverlässigkeit ist der des Telephons gleich und nur kurz vor 
und, nach Gewittern ist der Verkehr wie dort unterbrochen. Die 
Telegraphiergeschwindigkeit ist freilich nicht so grofs wie beim Draht- 
telegraphen. Durch den Feind kann dagegen die Verbindung nicht 
gestört werden. Selbst im Burenkriege, wo Lord Kitchener zuerst 
den von Marconi geleiteten drahtlosen Nachrichtendienst im Kriege 
verwendete, konnte dem nichts ähnliches entgegengestellt werden. 
Der Kundschafterdienst wurde übertrumpft durch einen wissenschaft- 
lichen und technischen Fortschritt, und die Tatsache steht fest, dafs 
von jenem Augenblicke an die Engländer mehr „Glück“ hatten als 
zuvor. Damals tappte man bei der Funkentelegraphie vielfach noch 
im Dunkeln, während wir heute deren Gesetze, dank dem Zusammen- 
wirken der Gebildeten aller Kulturnationen, gröfstenteils genau kennen. 
Deutsche Gelehrte und Techniker haben sich hier besonders hervor- 
getan. 

Auch die Ausrüstung der Stationen ist bis ins Einzelne vervoll- 
ständigt. Bei der neuen Anordnung wird auf einem dritten Wagen, dem 
Gerätekarren, aufser dem Ballon und Stahlflaschen mit verdichtetem 
Wasserstoff noch Schanzzeug und ein Reservebehälter für Benzin mit- 
geführt. Gemafs einem im Herbst 1904 vom Verfasser dieses Auf- 
satzes gemachten Vorschlage werden jetzt an den Endpunkten der Bahn- 
und Liehitelegranhen grofse, feste Funkenstationen errichtet. Diese 
fangen die „Funksprüche‘“‘ der beweglichen Stationen auf, und die 
Depeschen können dann auf den ständigen Telegraphenlinien weiter 
befördert werden. Auch können diese Stationen über das ganze Auf- 
standsgebiet hinweg „funken“. Das Gegenstück bilden jetzt die neuen 
Vorposten-Apparate in Gestalt tragbarer Funkenstationen für etwa 
25 km Reichweite. Der elektrische Strom wird hierbei durch eine Tret- 
dynamo gewonnen, zu deren Betrieb sich auch die Motorräder eignen. 

Das deutsche System der Funkentelegraphie hat auch in andere 
Ländern bereits Verwendung gefunden. Aufser etwa 50 fahrbaren 
sind noch gegen 350 feste Stationen und Einrichtungen auf Schiffen 
im Betriebe. 

In dem gegenwärtigen Busch- und Bandenkrieg spielen Funken- 
telegraphie und Heliograph unter den Nachrichtenmitteln Südwest- 
afrikas eine Hauptrolle; denn so lange Viehdiebstähle und dergl. noch 
vorkommen, ist an die Errichtung gesicherter Drahtverbindungen nicht 
zu denken, und der einzelne Reiter oder Meldefahrer ist seines Lebens 
ebensowenig sicher wie der Kuudschafter zu Кшз. Die moderne Krieg- 
führung kann also auch im Kampfe mit den unzivilisierten Natur- 
völkern die Fortschritte im neuzeitlichen Nachrichtenwesen nicht ent- 
behren. Bei dem ungewohnten Klima mit einem Unterschied von oft 
40° zwischen Tages- und Nachttemperatur, in meist unbekanntem Ge- 
lände gegen einen ortskundigen, leichtfülsigen Feind, ist das beste 
Apparatematerial für unsere Soldaten gerade gut genug. 


Kunstgewerbe. 


Die zehn Gebote für unser Heim. 
Von Dr. E. W. Bredt in München.**) 
L 
Du sollst in deinem Heime bekennen, dafs nur deine Zeit 
Recht, Vermögen und Pflicht hat, ein Neues und Ganzes 
widerspruchslos zu unserem inneren und äufseren Leben zu 
gestalten. 
I. 
Du sollst nicht auffallen wollen und nie prahlen mit 
dem Bekenntnis deines Geschmacks. 
II. 
Du sollst einen Raum dir freihalten von allem Alltäg- 
lichen und Häfslichen, damit nichts deine Festfreudigkeit störe, 
wenn du sie suchst. 


*) Vgl. Fig. 143 а. a. О. 

**) Aus dem Januar-Heft der „Innen-Dekoration“, relohillustrierte 
kanstgewerbliche Zeitschrift für den gesamten inneren Ausbau. (Verlag von 
Alexander Koch, Darmstadt.) 


IV. 
Da sollst nicht wähnen, das hielse ererbte Kultur ehren, 
wenn du beim Trödler altmodischen Hausrat kaufst. 


ү. 
Du sollst Kunstwerke nicht so aufstellen, dafs ibre 
Wirkung ertötet und der Künstler milsachtet werden muls. 


VI. 
Du sollst keusche Nacktheit auch im Bilde ehren, wie 
einen Tempel Gottes, doch verbannen sollst du alle lüsternen 
Bilder, die keinen Wert haben. 


ҮП. 
iat dulden noch ein Material oder eine 
ie für dein Heim zu kostspielig wäre. 


ҮШ. 

Da sollst nicht durch schlechte Vervielfältigungen von Wer- 
ken falsches Zeugnis 
von den Künstlern 
ablegen. 

IX. 

Du sollst nicht 
Liebhabereien deines 
Nachbars oder deiner 
Nachbarin annehmen. 


X. 

Du sollst nur 
nach deinen Mitteln 
dein Heim gestalten 
und nichts für besser 
halten, was nur kost- 
barer ist. 


Du sollst kein Pl 
Technik vortäuschen, 
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Direktor. Bis zum Jahre 1902 aber beschäftigte sich die ,,Aluminia‘ 
nur mit der Herstellung gewöhnlicher Gebrauchsartikel. Erst im 
Jahre 1902 unter Direktion von Frederik Dalgas fing sie an, eine 
künstlerische Abteilung unter Leitung der bewährten Künstler Harald 
Slott-Möller und Joachim Petersen zu errichten. Den 
Künstlern wurde vollständig Freiheit gelassen, nur wurde ihnen ein- 
geprägt, dafs es darauf ankäme, die der Fayence eigentümlichen 
Eigenschaften herauszubringen, nicht aber etwa Porzellan und Ton- 
waren nachzuahmen. Als Dekorationstechnik wählte man nach ver- 
schiedenen Versuchen die Unterglasurmalerei, obwohl auch die Lüster- 
technik und die Malerei über und in der Glasur manches für sich zu 
haben schienen. Was die Glasur selbst betrifft, so wurden deren ver- 
schiedene gebraucht, die Bleiglasur aber bevorzugt. 

Werfen wir nun einen Blick auf die bisher erreichten Resultate, 
so müssen wir zugeben, dafs man im wesentlichen reüssiert hat. Es 
ist gelungen, vor allem eigenartige Werke zu schaffen, zweitens solche, 
die den Fayencecharakter zur Geltung bringen (vgl. die Abbildungen, 
Fig. 40 u. 41). Die Farben sind kräftig, satt und tief, wenn auch noch 
nicht immer ganz rein; 
doch sind auch in letzterer 
Beziehung in jüngster Zeit 
Fortschritte erkennbar. 
Die plastischen Formen 
sind zweifellos glücklich 
gewählt und passen in 
ihrer Gedrungenheit zum 
Fayencecharakter. Am 
meisten zu wünschen übrig 
lassen noch die künst- 
lerischen Entwürfe der 
Unterglasurmalerei, so 
vielversprechend auch die 
Namen der leitenden 
Künstler, wie erwähnt, 


Fig. 41. 
Neue dänische Fayencen. 


Fig. 40 u. 41. 


Neue dänische Fayencen. 
Von Dr. Heinrich Pudor in Berlin. 
(Mit Abbildungen, Fig. 40 u. 41.) 
Nachdruck verboten. 

Künstlerische Porzellane werden heute in allen Teilen der Welt 
produziert, in Amerika so gut als in Japan, in Deutschland so gut 
als in Frankreich, in Dänemark, Schweden, Holland etc. Aber alle 
diese künstlerischen Porzellane sind ihrer Kostspieligkeit wegen nur 
für die oberen Zehntausend berechnet. In Deutschland werden wohl 
auch billige Porzellane hergestellt, die aber wiederum künstlerisch 
fast alles zu wünschen übrig lassen. Schlielslich ist ja auch das 
Porzellan seinem Materiale nach etwas, was die Wohlfeilheit aus- 

‘schliefst, zumal wenn es eine sachgemälse Behandlung erfährt und 
nach künstlerischen Entwürfen verarbeitet wird. Es ist gewissermalsen 
das Edelmetall unter den Erd-Materialien. 

Man hat sich deshalb, um auch den breiteren Massen des Volkes 
künstlerische Ziergegenstände zu schaffen, nach einem wohlfeileren 
Material umgesehen, und die Kgl. Dänische Porzellanfabrik 
hat aus dieser Erwägung heraus sich der Produktion künstlerischer 
Fayencen zugewendet. Stehen doch gerade die Porzellane der Kgl. 
Porzellanfabrik Kopenhagen sehr hoch im Preise; Fayencen in künst- 
lerischer Ausführung dagegen konnte sie „billig“ auf den Markt bringen. 
Schon im Jahre 1868 wurde die Fayencefabrik „Aluminia“ 

egriindet und im Jahre 1872 zu einer Aktiengesellschaft umgewandelt. 
Diese letztere übernahm dann unter Leitung des damaligen Direktors, 
Staatsrat Schou, auch die Königliche Porzellanfabrik, und wenngleich 
beide Manufakturen selbständig betrieben wurden, hatten sie denselben 


sind. Man hat sich hierin wohl an ältere Vorbilder zu sehr angelehnt 
und sollte auch dabei den Bahnen der Kgl. Porzellanfabrik folgen, nur 
ganz und gar Neues und Modernes zu bringen. Manche der malerischen 
Motive scheinen uns auch für die breite, in dicken Strichen aufzu- 
tragende Fayencemalerei zu delikat, mehr für Porzellan geeignet, 
obwohl man diesem Mangel doch von vornherein aus dem Wege gehen 
wollte. Immerhin ist diese dänische Fayenceproduktion noch sehr 
jung, und wir werden mit der Zeit bedeutendere Leistungen ohne 
ullen Zweifel zu erwarten haben. 


Neues und Bewährtes für Jedermann. 


Adressiermaschine 
vom Gutenberg-Haus Franz Franke in Berlin-Schöneberg. 
(Mit Abbildung, Fig. 42.) Nachdruck verboten. 
Eine praktische Neuheit für jeden gröfseren oder mittleren Ge- 
schäftsbetrieb stellt die in Fig. 42 abgebildete deutsche Adressier- 
maschine dar, die von der Firma Gutenberg-Haus Franz 
Franke in Berlin-Schöneberg hergestellt und in den Verkehr 
gebracht wird. Sie dient dazu, um automatisch stets wechselnde 
Adressen auf Umschläge, Karten, Kreuzbänder u. s. w. zu drucken, 
welche zur Versendung an die Kundschaft etc. benutzt werden und 
die bisher wohl ausschliefslich mit der Hand beschrieben wurden. 
Dieses Adressenschreiben ist für manche Firma nicht nur eine grofse 
Unbequemlichkeit, sondern auch mit einer erheblichen Geldausgabe 


verbunden, indem entweder die Adressen von Adressenbureaux fir 
Geld bezogen oder von bezahlten Angestellten oder Hilfsarbeitern 
geschrieben werden, und diese Ausgaben wiederholen sich jährlich so 
oft, wie man seine Kundschaft etc. mit Preislisten, Berichten, Pro- 
spekten, Avisen, Rechnungen u. s. w. versieht. Diese lästige, zeit- und 
geldraubende Arbeit nimmt die 
Adressiermaschine ab, welche in 
ca. einer Stunde die Tagesleistung 
eines sehr geübten Adressen- 
schreibers bewältigt, dabei aber 
nie einen Fehler macht und jede 
Adresse deutlich und leserlich auf- 
druckt, was auch schnellste posta- 
lische Beförderung gewährleistet. 
Bei der in Fig. 42 abgebildeten 
Maschine, welche ähnlich bereits 
in England und den Vereinigten 
Staaten von Amerika existiert, 
bildet jede Adresse eine einzelne 
Metallplatte, welche in Form von 
endlosen Ketten zu 60 65 Stück 
durch besonderskonstruiertekleine 
Stahlösen aneinander gehakt 
werden. Jede Kette trägt eine 
Nummer und ist alphabetisch ge- 
ordnet, damit die einzelne Platte 
leicht herauszufinden und ev. bei 
Veränderungen bequem auszu- 
wechseln ist. Die Kette No. 1 
wird über den eckigen Druck- 
zylinder der Maschine gehängt, in 
deren Innerem ein kleines Farb- 
werk liegt, das jede Adresse nach- 
einander einfarbt. Bewegt man 
nun den Fufstritt nach hinten, 
so wird durch diese eine Bewe- 
gung der Druckkopf gesenkt, um 
das darunter gelegte Material mit 
der Adresse zu versehen, und die 
später folgende Adresse einge- 
färbt; beim Zurückbewegen des 
Tritts nach vorn wird der Druck- 
kopf gehoben, so dafs das adres- 
sierte Material fortgenommen wer- 
den kann und der Druckzylinder 
um eine neue Platte weiterbe- 
wegt wird. Sobald eine Kette 
ganz ausgedruckt ist, ertönt ein 
lingelzeichen, worauf man die 
nächste Kette, nach Entfernung 
der vorigen, in die Maschine hängt 
und so fort, bis alle Adressen 
gedruckt sind, was mit einer 
chnelligkeit von ca. 1000 Druck 
in der Stunde geschehen kann. 
Die Maschine wird in einem 
Schrank untergebracht, der gleich- 
zeitig als Arbeitstisch für das Adressieren und als übersichtlicher Auf- 
bewahrungsort für die Adressenketten dient. 


Fig. 42. Adressiermaschine. 


Verschliefsbarer Garderobehalter 


von G. W. Betz, Ingenieur in Teplitz-Schönau. 
(Mit Abbildungen Fig. 43 u. 44.) 


Nachdruck verboten. 

Die oft nur zu berechtigten Klagen des Publikums über die Zu- 
stände in Theater-, Konzert- und anderen Garderoberäumen und die 
damit im engsten Zusammenhange stehenden zahllosen Mifshelligkeiten 
lassen das dringende Bedürfnis nach einer Reform auf diesem Gebiete 
immer mehr erkennen. Eine neue Erfindung von Ingenieur G. W. Betz 
in Teplitz-Schönau, der in Fig. 43 u. 44 dargestellte ver- 
schliefsbare Garderobehalter mit automatischer Einrichtung, 
dürfte daher durch seine praktische Konstruktion und bequeme Hand- 
habung berufen sein, die ersehnte Umwälzung des Garderobewesens 
nicht nur im Interesse des abhülfeheischenden Publikums, sondern 
auch im Interesse der Theater- und Konzertdirektionen etc. herbeizu- 
führen, zumal durch seine Inbetriebnahme jedem zu öffentlichen 
Schaustellungen dienenden Etablissement, wo die Veranstaltungen das 
Ablegen der Strafsenhüllen erforderlich machen, ein vornehmeres Ge- 
präge gegeben wird. 

Doch nicht allein in den Theater- und Konzertetablissements sind 
die Garderobeverhältnisse ein wunder Punkt, auch in den Hotels und 
Restaurants unserer Grolsstädte, in denen ein permanentes Kommen 
und Gehen der Gäste stattfindet, würde durch Anbringung wenigstens 
einer Anzahl dieser verschliefsbaren Garderobehalter so manche Un- 
annehmlichkeiten für die Wirte vermieden, die durch Vertauschen oder 
oft auch durch böswilliges Entwenden der Garderobestücke schon zu 
den fatalsten Auftritten geführt haben. Ebenso dürfte sich die Ein- 
führung der Apparate zum Gebrauch in Universitäten, Hochschulen, 
Konservatorien etc. sehr empfehlen, da die meisten Studierenden jeden- 


28 


falls gerne durch einen etwa vierteljährlich zu entrichtenden kleiren 
Obolus sich das Anrecht auf die Alleinbenutzung eines verschliefeba: en 
Garderobehalters erwirken würden. 

Von unseren Abbildungen zeigt Fig. 43 den Apparat als Automat 
in geöffnetem, Fig. 44 in geschlossenem Zustande mit aufgehängter 
Damengarderobe, die durch den Verschlufs gesichert ist. 

Huthaken, Aufhängebügel für den Mantel, Klemme für Stock 
bezw. Schirm sind, wie ersichtlich, sämtlich an einem kleinen Metall- 
gebäuse angeordnet, dessen Dimension nicht viel gröfser ist als ein 

'ewöhnlicher Garderobehaken. Auf der rechten Seite dieses zierlichen 

ehäuses steckt in dem dort befindlichen Schlofs ein Schlüssel, der 
die gleiche Nummer trägt wie der Apparat. Dieser Schlüssel ist für 
gewöhnlich nicht aus dem Apparat entfernbar und vermag auch nicht 
eher den Verschlufs zu bewirken, als bis der jeweilige Benutzer des 
Apparates das Entgelt für den ihm gewährten Gewahrsam seiner Gar- 
derobe in Form einer oder auch mehrerer Geldmünzen geleistet hat. 

Die Unterbringung der Apparate ist an den Wänden, in den Vor- 
hallen und Korridoren der Etablissements geplant, so dafs z. B. in 
einem Theater die gleiche Anzahl Apparate wie Sitzplätze vorgesehen 


Fig. 43. 
Fig. 43 и. 44. Verschliefsbarer Garderobehalter. 


Fig. 44. 


wird, und zwar die Nummern der Apparate mit den Nummern der 
Sitzplätze im Zuschauerraum übereinstimmend. 

Nach der neuen Methode würde somit jeder einzelne Theater- 
besucher das Recht auf denjenigen Garderobeautomaten haben, dessen 
Nummer mit der seiner Platzkarte identisch ist, und seine Garderobe- 
gegenstände, wie Mantel, Hut, Stock oder Schirm etc. daran unter- 
bringen. Er würde zu diesem Zweck an den Apparat herantreten, in 
dessen deutlich bezeichnete Schlitzöffnung eine Geldmiinze schieben, 
seine Sachen aufhängen und durch einfache Drehung des Schlüssels 
die Garderobestücke unter sicheren Verschlufs bringen. Nach voll- 
zogenem Verschlufs vermag er nun auch den Schlüssel, der leicht und 
von flacher Form ist, aus dem Schlofs herauszuziehen und behält ihn 
als Marke bei sich. Die Schlösser der Apparate sind mit Hülfe des 
Nadelsystems derartig konstruiert, dafs eventuell von ca. einer Million 
Schlösser kein Schlüssel ein fremdes Schlofs zu öffnen oder zu schliefsen 
vermag. Der Erfinder schlägt auch vor, dafs von jedem Apparat ein 
Duploschlüssel im Theaterbureau unter Verschlufs deponiert ist, der 
im Falle etwaigen Verlierens dem Verlierer, gegen dessen Legitimation 
mittels seiner Platzkarte, als Eigentümer der unter der Nummer ver- 
wahrten Gegenstände ausgehändigt wird. 

Hervorgehoben sei noch, dafs bei Anwendung dieser Apparate 
hoffentlich das lästige und rücksichtslose Hasten und Drängen nach 
Schlufs einer Vorstellung und erst recht das unvornehme vorzeitige 
Aufbrechen aus einem Theater- oder Konzertsaal aufhören wird, weil 
jeder weils, dafs er schnell und bequem zu seiner Garderobe gelangen 
wird. 

Der Erfinder beabsichtigt die Verwertung seiner Erfindung der- 
gestalt in die Wege zu leiten, dafs sich in grofsen Städten Betriebs- 
gesellschaften konstituieren, die die Apparate in eigener Regie ver- 
walten und unter Gewährung eines Anteils an den Einnahmen aus den 
Automaten diese für die Theaterdirektionen, Restaurants etc. zur Auf- 
stellung bringen. 
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Fortschritte der Industrie und Technik. 


Die Ingenieurtechnik im neuen Ägypten. 
Von Bauinspektor Curt Merckel. 
[Schlufs.] Nachdruck verboten. 
Der Dammbau von Assuan. 
(Mit Abbildungen, Fig. 45 u. 46.) 


Der Dammbau von Assuan hat, wie bereits erwähnt warde, 
den Zweck, ein grofses Sammelbecken herzustellen, in welchem die für 
die Bewässerung erforderlichen Wassermengen zur Zeit der Hoch- 
wasserflat aufgespeichert werden, um bei Niedrigwasser nach und nach 
abgegeben zu werden. Der Unterstaatssekretär Garstin im Mini- 


Der Assuan-Damm liegt etwas unterhalb der vielgenanuten 
Insel Philae (Fig. 45). Га die Schätze der Insel, die Tempelbauten 
der Isis aus der Ptolemäerzeit, durch diesen Damm infolge der Wasser- 
anstanung dem Untergang geweiht oder doch in ihrem Bestande be- 
droht erschienen, so hat sich erklärlicherweise ein harter Kampf um 
das Projekt entsponnen. 

Der Kampf der Archäologen um Philae hat den Erfolg gehabt, 
dafs man das ursprüngliche Projekt wesentlich eingeschränkt und sich 


` damit begnügt hat, nur etwa den dritten Teil der anfänglich in Aussicht 


genommenen Wassermenge zur Aufspeicherung zu bringen, was dadurch 
erreicht wurde, dafs die Dammkrone eine niedrigere Höhenlage er- 
halten hat, als ursprünglich beabsichtigt war. 

Dieses vom volkswirtschaftlichen Standpunkte aus sehr ungünstige 
Resultat läfst die Befürchtung nicht schwinden, dafs man eines Tages 
doch zu einer Erhöhung des Dammes schreiten wird; ist doch eine 


Fig. 44.7: Der transatlantische Turbinendampfer „Carmania“ der Cunard- Linie. 


sterium der öffentlichen Arbeiten in Ägypten hat den durch diese 
Anlage zu erwartenden Nutzen auf jährlich 17000000 M für den 
Staat berechnet, die Zunahme des Wertes der gesamten Ernten in 
Agypten schätzt er auf 320 Mill. M für das Jahr. 

Der Ingenieur Willoocks hat im Jahre 1891 dem Gedanken zur 
Errichtung von Stauanlagen im Nil zweoks Wasseraufspeicherung feste 
Gestaltung verliehen. Auf zwei Wegen war die Lösung möglich, durch 
Errichtung eines Staudammes im Flusse selbst und durch die Anlegung 
von Staubecken in den Seitentälern des Nils. Für die erstere Art wurden 
vier Entwürfe, für die letztere ein Entwurf aufgestellt, nach welchem 
der von Whitehouse entdeckte Rayandistrikt benutzt werden sollte. 

Von den vier ersteren Entwürfen wurde nach eingehender Prüfung 
der Dammbau bei Assuan als der zweckmälsigste erkannt. Die 
angenommenen günstigen Untergrundverhältnisse spielten hierbei eine 
wesentliche Rolle. Auch der Umstand, dafs sich hier der Nil in 
mehrere Arme spaltet, mufs als ganz wesentlich für die Erleichterung 
der Ausführung angeführt werden. Von dem Wady Rayan-Ent- 
warf sah man ah, da die Kosten sehr hoch erschienen und die Lage 
des Sammelbeckens nur für Unterägypten grofsen Nutzen im Gefolge 
gehabt hätte. 


(Text siehe Seite 35) 


solche Erhöhung nach der Anordnung des Dammes technisch zulässig. 
In diesem Falle würden während sechs Monate nur die höchsten 
Teile der Tempel aus dem Wasser hervorsehen. 

Da bereits die jetzt jährlich eintretende Uberschwemmung der 
unteren Tempelpartien sehr verhängnisvoll wirken wird, so hat man, 
um die Zeichen einer grofsen Vergangenheit möglichst lange zu er- 
halten, umfangreiche Unterfangungsarbeiten ausgeführt. 

Der Staudamm bei Assuan durchquert in einer geraden Linie von 
2km das Nilbett. Sein Stauspiegel liegt 106 m über dem Meeres- 
spiegel (vgl. Fig. 46), die Dammoberkante auf + 109 m, die Fufssohle 
liegt an der tiefsten Stelle auf + 82 m, der niedrigste Nilwasserstand 
betrug + 85m, der höchst bekannte Wasserstand + 99,78 m, so dafs 
der Stauspiegel noch über 6m über diesem höchsten Wasserstand 
liegt. Die Mauer ist aus Granitbruchstein in Portlandzement errichtet. 
Sie besitzt eine untere Stärke von 19 m, eine Kronenbreite von 7 m; 
in Abständen von 65m sind zur Verstärkung Strebepfeiler erbaut. 
Die aufgespeicherte Wassermenge beträgt hierbei 1065 Mill. chm und 
die aufgestaute Wasserfläche hat eine Länge von 230 km; die Wasser- 
aufspeicherung beginnt im November, Mitte Januar ist der Stauspiegel 
erreicht. Im Mai nimmt der Abflüfs des aufgestauten Wassers seinen 
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Anfang, Mitte Juli, vor Beginn der Hochwasserstände des Nile, mufs 
es vollständig abgeflossen sein. 

Während der Hochflutperiode mufs dem gesamten Nilwasser der 
Darchflufs durch den Damm ermöglicht werden. Dieses Quantum 
beläuft sich auf 13 500 cbm pro Sekunde oder auf etwa 1170 Mill. cbm 
in 24 Std. Zum Vergleich sei angeführt, dafs bei mittleren Wasser- 
standen 2 Std. vor Niedrigwasser 1125 cbm durch die Norderelbe bei 
Hamburg abfliefsen, so dafs durch die Schleusenöffnungen des Assuan- 
dammes mehr als das Zehnfache jener Wassermenge mufs hindurch- 
fliefsen können. Zu diesem Zwecke ist der Damm mit 180 Öffnungen 
versehen (140 à 7 m Höhe und 2 m Breite, 40 a 3,5 m Höhe und 2m 
Breite), deren gesamter Querschnitt 2240 ym beträgt. Während dieses 
Durchflusses beträgt der Aufstau 2 m und die Durchflufsgeschwindig- 
keit 6m. Die Öffnungen sind durch Rollschützen geschlossen. Et- 
waige Schlammablagerungen hinter dem Damm werden durch die starke 
Strömung leicht beseitigt. 

Zur Umführung der Schiffahrt um den Damm ist am linken Flufs- 
ufer ein 1600 m langer Schiffahrtskanal hergestellt worden. Dieser 
Kanal ist in die Felsen eingesprengt und besitzt 4 Schleusen von 80 m 
Länge und 9,5 m lichter Weite. ` 


Hochwasserfreies 
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Fig. 45. Lageplan des Staudammes von Assuan. 


So bedeutende Werke die alten Ägypter auch geschaffen haben, 
die Erbauung des Dammes von Assuan wäre ihnen wohl unmöglich 
gewesen, weil sie zwar über ein grofses Menschenmaterial, aber nur 
über wenig leistungsfähige Maschinen verfügten. 

An der Stelle, an welcher der Damm erbaut ist, teilt sich der 
Nil im Winter in fünf Arme. Durch diese Arme stürzte sich der 
Flufe mit grofser Geschwindigkeit, beträgt doch das Gefälle 3 m auf 
200 m. Einen solchen Strom zu schliefsen, erfordert unsägliche Mühe. 
Die Arbeit erfolgte nach dem Plan des Ingenieure Baker und des 
Unternehmers Aird in der Weise, dafs zunächst unterhalb der Fun- 
damente ein Steindamm hergestellt wurde, was in der Weise ge- 
echah, dafs grofse Mengen schwerer Steinblöcke bis zu 4 t Gewicht, 
und als diese sich als noch nicht schwer genug erwiesen, ganze 
Wagen voll Steine auf einmal in den Strom geschüttet wurden. Diese 
Steinmassen waren durch Drahtnetze und Seile zusammengebunden. 
In dem ersten Jahre wurden drei dieser Dämme geschüttet, über 
welche die Hochflut des Nils hinwegging. Nach dem Fallen des Flusses 
wurden oberhalb der Fundierungsstelle Damme aus Sandsäcken her- 

estellt, was möglich war, weil nunmehr die Stromgeschwindigkeit 
arch die unteren Damme bedeutend gemildert war. Mit Sandsäcken 
wurden auch die unteren Dämme gedichtet, und die Aufgabe war nun- 
mehr, diese so gebildeten Gruben leer zu pumpen, deren Sohlen 
12--16 m unter dem Wasserspiegel des Nils lagen. Es kam er- 
schwerend hinzu, dafs der felsige Untergrund an dieser Stelle von 


vielen Rissen durchzogen war. 24 Zentrifugalpampen von 30 cm Durch- 
messer wurden installiert. Die Befürchtung, dafs die Risse viel Wasser 
zuführten, war jedoch übertrieben, denn zwei Zentrifugalpumpen 
waren später imstande, die Baugruben trockenzuhalten. 

Die Flut von 1899 gestattete es auch, die wittlere Stromrinne 
gleichzeitig zu schlielsen, so dafs in dieser Periode der Strom ganz 
auf ‘den westlichen Kanal angewiesen war. Nach erfolgter Trocken- 
legung begann man mit den Gründungs- und Maurerarbeiten. 

Der Grund erwies sich als sehr schlecht, indem das Gestein un- 
gesund war und 12 m tiefer, als man ursprünglich angenommen hatte, 
entfernt werden mufste. Da die Mauerstärke in dieser Tiefe 30,5 m 
beträgt, so entstanden grofse Mehrarbeiten und Kosten. 

Die im einzelnen zu leistenden Arbeiten betrugen bei dem Assuan- 
Damm: Ausgrabung 775 000 cbm, Mauerwerk 544 400 cbm. An einem 
Tage wurden bis 3000 t Mauerwerk hergestellt, und in dem der Hoch- 
flut vorangehenden Monat wurden 45 000 cbm Mauerwerk fertiggestellt. 

Das Projekt verdankte seine Entstehung, wie bereits oben er- 
wähnt, Willcocks, die Oberleitung lag in den Händen seiner Nach- 
folger Wilson und Webb. 

Beratender Ingenieur war Benjamin Baker, einer der Erbauer 


| der berühmten Brücke über den Firth of Forth. 


Die ausführende Firma wer Aird & Co. Der Vertrag wurde 
1898 zum Gesamtbetrag von 41'/, Mill. abgeschlossen, welche Summe 
später mit Rücksicht auf die schwierige Fundierang auf 71,3 Mill. M 
erhöht wurde. Der Dammbau wurde 1898 begonnen und 1%2 voll- 
endet. Während der Bauzeit wies der Nil niedrige Wasserstände auf, 
welcher Umstand für den Baufortschritt aufserordentlich günstig war. 

So wichtig die ausgeführten Bauten auch sind, von den Ein- 
geweihten wardon sie nicht als die letzten Glieder, sondern als die 
ersten der zukünftigen Bewässerungsanlagen betrachtet. Als das 
zu erstrebende Ziel gilt die unmittelbare Ausnutzung der Versorgungs- 
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Fig. 46. Querschnitt des Staudammes con Assuan. 


seen des Nils, d. h. des Viktoria und Albert Nyanza, oder des Твапа- 
sees, der Quelle des blauen Nils. 

Man schätzt die Wassermengen, die hier noch gewonnen werden 
könnten, für den Tsanasee auf 6 Milliarden cbm und für die beiden 
anderen Seen auf 12 Milliarden cbm. Zum Zwecke der Wasser- 
gewinnung würde nur eine Erweiterung des Abflusses des Viktoris- 
und Tsanasees und eine Aufstauung des Albert Nyanza um 90 cm 
bis 1,25 m erforderlich sein. Das Streben nach immer gröfseren 
Wassermengen erklärt sich dadurch, dafs gröfsere zur Verfügung 
stehende Wassermengen eine Ausdehnung der anbaufähigen Landflachen 
ermöglichen würden. if 

Um diese Wassermengen in Ägypten aber auch tatsächlich aus- 
nutzen zu können, wird es in erster Linie notwendig werden, den 
Flufslauf zu regulieren und die Sümpfe in dem oberen Nillauf nach 
und nach verschwinden zu lassen. Dadurch würde die Beschaffenheit 
des Wassers eine bessere werden, da dieses jetzt vielfach in Fäulnis 
übergeht. Aufserdem ist in diesen Sumpfgebieten infolge der starken 
Verdunstung der Wasserverlust ein ganz ungehenrer, so dafs von 
den oben angegebenen grofsen Mengen ohne Regnlierungsarbeiten nur 
ein Bruchteil zur Ausnutzung gelangen würde. 

Ehe diese weitgehenden Pläne ihre Verwirklichung gefunden haben 
werden, dürfte noch manches Jahrzehnt vergehen. Das bereits Erreichte 
ist zweifellos von unschätzbarem Werte und man kann durchaus den 
Stolz verstehen, welcher die englischen Ingenieure erfüllt, innerhalb 
kurzer Zeit so Bedeutendes geleistet zu haben. Die neuen Riesen- 
werke sind in der Tat den alten vieltausendjährigen Schöpfungen einer 
grolsen Vergangenheit, den Pyramiden und Tempelbauten, ebenbürtig ; 
sie sind ihnen überlegen durch den Nutzen und den Segen, welche sie 
für Hunderttausende im Gefolge haben. 


Die Sprechmaschinen der Gegenwart. 
Von Heinrich Schwabe. 
А [Fortsetzung.] 
Die Sprechmaschinen der Deutschen Telephonwerke 
6. m. b. H. in Berlin. 
(Mit Abbildungen, Fig. 47-51, 

Obgleich die Sprechmaschinen in ihrer neuesten Vervollkommnung 
in allen Kreisen des Publikums berechtigtes Interesse erregen, stellt | 


sich doch ihrer Benutzung in 
vornehmen Räumen ihre nicht 
gerade effektvolle Zweckform ent- 
gegen. Besonders der für gute 
Leistungen erforderliche grofse 
Schalltrichter macht im Salon 
einen schlechten Eindruck, und 
man kann daher in feineren Woh- 
nunger sich nur dann zur Be- 
nutzung einer Sprechmaschine 
entschliefseen, wenn es möglich 
ist, diese nach Gebrauch ohne 

ofse Umstände wieder aus dem 
Salon zu entfernen. Es ist be- 
greiflich, dafs dieser Umstand 
nachteilig auf die Einführung 
erade der besseren und teueren 
;prechmaschinen wirkt, und daher 
auch nabeliegend, dals man sich 
in fachmannischen Kreisen mit der 
Idee beschäftigt, diese Übelstände 
zu umgehen und die Sprech- 
maschinen salonfähig zu 
machen, ohne ihre mechanische 
resp. künstlerische Leistungsfähig- 
keit zu beeinträchtigen. 

Dieses Ziel haben die Deut- 
sohen Telephonwerke G. m. 
b.H. in Berlin durch die epoche- 
machende Erfindung ihrer neuen 
Sprechmaschinen in künstlerischen 
Ausführungsformen in vollem 
Malse erreicht. 

Es handelte sich hierbei dar- 
um, den Apparat derart einzu- 
hüllen, dafs er für das Auge ver- 
borgen ist, ohne dals dadurch die 
Gebrauchsfähigkeit geschmälert 
oder die Lautstärke bei der Wie- 
dergabe so sehr geschwächt wurde, 
dafs die Leistungen des Apparates 
hinter denen normal ausgeführter 
und bewährter Sprechmaschinen 
zurücktreten. Die Erfüllung der 
letzteren Bedingung wurde durch 
die Konstruktion der neuesten 
Präzisions-Konzertschalldose der 
in Rede stehenden Firma erleich- 
tert, da mit dieser Schalldose 
sich eine so kräftige Tonwieder- 
gabe erzielen lälst, dals sie bei 

erwendung von Schalltrichtern 
in nicht grofsen Räumen fast 
überlaut erscheint. Infolgedessen 
ist die bei den neuen Sprech- 
maschinen auftretende Dämpfung 
des Tones gerade hinreichend, um 
eine angenehme Klangwirkung zu 


erzeugen und bei Verwendung 
guter Platten die Klangfarbe 
neturwahr, sogar voller und 


runder zu gestalten. 

Wie aus unserer Abbildung 
Fig. 49 ersichtlich, ist bei diesen 
Apparaten eine Plattensprech- 
maschine — Walzenapparate wür- 
den sich ohne wesentliche Ände- 
rungen nicht hierzu eignen — in 
ein Schränkchen eingeschlossen, 
das auf passende Weise mit einem 
Ständer oder Postament in Ver- 
bindung gebracht ist, wie man 
solche als Träger für Vasen, 
Büsten oder Figuren aller Art 
im Salon jetzt sehr oft antrifft. 


Für die Sprechmaschine hat man prinzipiell die übliche Konstruktion 
mit Tonarm beibehalten, jedoch mit dem Unterschied, dafs die Schall- 
leitung, statt wie gewöhnlich horizontal auszumünden, nach oben ge- 
führt wird und dort in einen hohlen Terrakottakörper mündet, 
oben offen ist und die Stelle des Trichters vertritt. 

Bei der ersten Ausführung dieser Art glaubte man, den horizontalen 
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Nachdruck verboten. 
wirkendes Möbel für den Salon zu 


Fig. 47. Präzisions- Konzertschalldose der Deutschen Telephonwerke G. m. b. H, in Berlin. 


Fig. 48. Plattensprechmaschine mit Blumentrichter 
Fig. 47 и. 48. Z. A.: Die Sprechmaschinen der Deutschen Telephonwerke G. m. b. H. in Berlin. 


er 


| Austritt der Schallwellen beibehalten, und um dies zu ermöglichen, 
den üblichen Metalltrichter durch eine Terrakotta in Form einer 
Grotte oder Höhle ersetzen zu müssen. Es war hierdurch wohl ein 
Fortschritt erzielt, aber das eigentliche Ziel, ein elegantes, künstlerisch 


schaffen, war doch noch nicht er- 


reicht, da man zweifellos über die Kunstwirkung einer verkleinerten 
Terrakottagrotte verschiedener Meinung sein kann. 
Versuche und besonders durch die erwähnte Einführung der ver- 
besserten Konzert- oder Präzisionsschalldose wurde festgestellt , dafs 
die Wirkung der Sprechmaschine durchaus nicht nachteilig beschränkt 


Durch weitere 


werde, wenn man die Schallwellen 
statt seitlich nach oben austreten 
lasse. Unter diesem Gesichts- 
punkte entstanden die Ausfüh- 
rungen nach Fig. 49-51, die dann 
die Grundlage für weitere künst- 
lerische Vervollkommnung bilde- 
ten und die Möglichkeit gewährten, 
dem Stil der Saloneinrichtung jeder 
Art angepalste Ständer oder Posta- 
mente zu schaffen, wie auch be- 
reits durch die neue Ausführungs- 
form (Fig. 50 u. 51) der in Rede 
stehenden Firma nachgewiesen ist. 
Die die Schalltrichter ersetzenden 
Terrakotten werden zur Erhöhung 
der Klangwirkung nach einem be- 
sonderen Verfahren gebrannt, was 
insofern begreiflich erscheint, als 
bei Verwendung zu schwach ge- 
brannter Figuren oder Vasen der 
Ton leicht dumpf werden könnte. 

Die Werke, die bei diesen 
Salonsprechmaschinen zur An- 
wendung kommen, sind erst- 
klassiges Fabrikat, wie sich bei 
den Deutschen Telephonwerken von 
selbst versteht, da diese Firma 
als Lieferantin der deutschen 

Reichspost - Fernsprechapparate 
alle Einrichtungen und Erfah- 
rungen besitzt, um Präzisions- 
arbeiten in höchster Vollkommen- 
heit herstellen zu können. Man 
sieht auch an den Sprechmaschinen 
dieser Firma, dafs man es hier 
nicht mit einfachen Nachahmungen 
amerikanischer Originale zu tun 
hat, sondern dafs unter Beibehal- 
tung des bewährten Systems ori- 
ginelle Detailausführungen ge- 
schaffen worden sind, die bei Ver- 
wendung besten Materials grölst- 
mögliche Haltbarkeit garantieren 
und vollendete Klarheit und Fülle 
des Tons gewähren. 

Wir haben im vorstehenden 
schon darauf hingewiesen, dafs 
die Deutschen Telephonwerke ihre 
Sprechmaschinen den Postament- 
apparaten ohne Trichter ganz spe- 
ziell angepalst und erst dadurch 
den Effekt erzielt haben, der diese 
Apparate nicht allein durch ihre 
künstlerische, sondern auch durch 
ihre mechanische Vollkommenheit 
zu dem Allerbesten zählen läfst, 
was die Sprechmaschinenindustrie 
bis heute produziert hat. 

Um die Maschine selbst in 
den Apparateständer einbauen zu 
können, mufste sie kompendiöser 
gemacht werden, als dies bisher 
bei allen Plattensprechmaschinen 
der Fall war. Wie dieses Ziel er- 
reicht wurde, läfst sich aus der 
Fig. 49 nur undeutlich, dagegen 
aus Fig. 48, der Abbildung eines 
Plattenapparates mit Trichter, sehr 
gut ersehen. Die Deutschen Tele- 
phonwerke haben, abweichend von 
den anderen Sprechmaschinen- 
fabriken, den Arm, der Tonarm 
und Trichter trägt, nicht an die 
Holzkassette, sondern an die guls- 


eiserne Fundamentplatte des Uhrwerkes befestigt, wodurch. aufser dem 
Zusammendrängen der ganzen Maschinerie noch der für den Export 
sehr wichtige Vorteil erzielt wird, 
Stellung beibehält, während alle Teile, die an dem Holzkasten befestigt 
sind, durch das Verziehen des Holzes, besonders bei Transport über 
See, sehr leicht aus ihrer richtigen Lage kommen, was steta ein schlechtes 


dafs der Arm stets seine richtige 


Funktionieren des Tonarmes zur Folge hat. Wir sehen bei dieser neuen 
Konstruktion auch noch eine sehr vorteilhafte Abweichung von der 
meist üblichen Ausführung, darin bestehend, dafs die sogen. Fundament- 
latte, die das in den Kasten hineinragende Uhrwerk und die rotierende 
latte trägt, mit. dem Tonarm und Trichterträger sowie der gesamten 


Fig. 49. 


durch den Blumentrichter das Mitklingen des Bleches vermieden. Zu 

gleichem Zweck werden auch nur volle Gufsteile zur Verwendung 
ebracht. 

g An der Fig. 47 abgebildeten Präzisions-Konzertschalldose, die sich 
in ihrer Form nur wenig von der neuesten zum Patent angemeldeten 


Fig. 50. 


Fig. 49 u. 50. Z. A.: Die Sprechmaschinen der Deutschen Telephonwerke G. т. b. H. in Berlin. 


Maschinerie ein vollkommen stabiles Ganze bildet, das einfach auf 
die Holzkassette aufgeschraubt von etwaigem Verziehen dieser gänz- 
lich unabhängig ist. Nebenbei sei noch bemerkt, dafs die in Fig. 48 
dargestellte Sprechmaschine mit dem jetzt immer mehr in Aufnahme 
kommenden sogen. Blumentrichter und ebenso mit der neuen Schall- 
dose der Deutschen Telephonwerke ausgestattet ist. Bekanntlich wird 


Schalldose unterscheidet, ist ersichtlich, dafs alle Künsteleien, die man 
öfter an solchen Schalldosen zur Erhöhung der Wirkung angebracht 
sieht, überflüssig sind, und dafs man mit einer einfachen, mit höchster 
Sorgfalt nach durchaus rationellen Prinzipien hergestellten Schalldose 
stets auch die besten Resultate erzielen wird. Die neueste Verbesserung 
bezieht sich darauf, dafs statt der gewöhnlichen Gummiringe, zwischen 
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denen die Membrane eingespannt ist, Ringe aus Hartgummi verwendct 
werden, die den Vorzug besitzen, nicht briichig zu werden, wie dies 
bei gewöhnlichen Gummiringen sehr oft in kürzester Zeit der Fall ist. 
Diese Schalldose ist frei von allen Nebengerauschen und gibt die Töne 
ohne aufdringliches Hervortreten laut und naturwahr wieder. 


(Fortsetzung folgt.) 
Judustriebetrieb und 
Organisation. 


Fabrikorganisation. 


Von Max Buch, Ingenieur, und 
W. В. Shephard, Bureauleiter. 
Nachdruck verboten. 
хп. 
Die Lagerverwaltung. 

Die Lagerung der verschiedenen 
roben und fertigen Materialien ist in 
allen grölseren Werken eine Angelegen- 
heit, die grofse Umsicht und Aufmerk- 
samkeit erfordert. Besonders schwierig 
wird sie in den Werken, wo die Raum- 
frage eine Hauptrolle spielt und es 
nötig wird, auf einer verhältnismäfsig 
kleinen Fläche eine grofse Quantität 
der verschiedenartigsten Materialien 
zu lagern, ohne dals darunter die 
Übersicht und leichte Auffindbarkeit 
der einzelnen Stücke leidet. Die Art 
der Lageranordnung ist natürlich in 
allen Fällen den einzelnen Materialien, 
die zur Verwendung kommen, anzu- 
passen, so dafs z. В. eine Lagerung 
von Hölzern sehr verschieden von der- 
jenigen eiserner Gulsstücke п. в. w. sein 
wird. 

Im vorliegenden Kapitel soll nur 
auf die Lagerung der in der Maschinen- 
werkstatt verwendeten Materialien Be- 
zug genommen werden. Wir haben es 
hier insbesondere mit acht verschiedenen 
Arten von Lagern zu tun, nämlich mit der 
Lagerung von Gufs-, Schmiede- 
und Prefsstiicken, von Metall- 
sticken in Stangenform als 
Rundeisen, Messingstangen, Rohren eto., 
von fertigen Normalstücken, 
als Schrauben, Muttern etc., fertig 
bearbeiteten Einzelstücken, 
montierten Bestandteilen, 
fertigen Maschinen, Werk- 
zeugen und endlich Modellen. 
Eine jede dieser einzelnen Klassen wird 
ein besonderes Schema für ihre Lage- 
rung nötig haben. Obenan steht das 
Lager für Gufs-, Schmiede- und 
Prefsstüoke. 

Schmiedestiicke und Prefs- oder 
Gesenkstücke sind in der Regel von 
kleineren Dimensionen und mit Leich- 
tigkeit in einzelnen Fächern unter- 
zubringen; Gufsstücke aber variieren 
im Gewicht manchmal von ca. 0,1 kg 
bis zu Stiicken, die Tonnen wiegen. 
Die Lagerung ist natürlich unter sol- 
chen Verhältnissen keine leichte. Am 
praktischsten sind mit kleinen Fächern 
versehene Regale, die vom Fufsboden 
bis zur Decke reichen, und die kleine- 
ren Gufsstücke werden dann möglichst 
in diesen Fächern untergebracht. Grofse 
Stücke müssen natürlich zu ebener Erde 
aufbewahrt werden, indem man am 
Fufsboden entsprechende Abgrenzungen 
vorsieht. Die Registrierung der einzel- 
nen Stücke, gleichviel von welcher Be- 
schaffenheit, geschieht mittels eines 
Kartenregisters. Alle einzelnen 
Fächer und sonstige Verschläge sind 
mit laufenden Nummern versehen. in 
Kommt. ein neues Material ein, so 
wird es einfach in ein leeres Fach von zweckentsprechender Gröfse 
gelegt, dessen Nummer im Kartenregister vorgemerkt wird. Das 
Kartenregister ist nach Modellnummern geordnet, во dafs ein Blick 
auf die Modellkarte sofort anzeigt, in welchem Fache das betreffende 
Stück zu finden ist. Auf der Registerkarte ist ferner noch das Material 
und das Gewicht vorgemerkt für vorkommende Nachfragen. 


Fig. 51. 2. А.: Die Sprechmaschinen der Deutschen Telephonwerke G. т. b. Н. 


Um das Ein- und Ausladen der Stücke in die höher gelegenen 
Fächer eines solchen Gufslagers zu erleichtern, sind auf Rollen ge- 
lagerte kleine Leitern vorgesehen, die auf Schienen an den Regalen 
entlanglaufen und auch oben unterhalb der Decke an einer Leitrolle 
geführt sind. Der Lagerverwalter kann dann nötigenfalls auf diese 

| Treppe treten und sie gleichzeitig mit dem Fufse in Bewegung setzen. 
An jedem Fache ist unter dessen Index- 
nummer eine Karte angebracht, auf 
welcher die einzelnen Spezifikationen 
des inliegenden Materials verzeichnet 
sind, sowie die etwaige Bestellungs- 
nummer, unter welcher es in der 
Werkstatt produziert worden ist. Die 
einzelnen Karten sind in einem am Fache 
befestigten Rahmen gesteckt und können 
nach Belieben ausgewechselt werden. 

In dem Metallstangenlager 
kann die Aufbewahrung der einzelnen 
Stangen und Rohre entweder in hori- 
zontaler oder in vertikaler Lage ge- 
schehen. Da diese in der Regel von 
einer normalen Höchstlänge sind, ist 

d es im allgemeinen möglich, die Raum- 

einnahme für horizontale-Lagerung im 
\ Voraus zu bestimmen. Für schwerere 
} Materialien aber ist horizontale Lage- 

rung unzweckmäfsig, da umstāndliche 

Gestelle vorgesehen werden müssen 

und beim Vorhandensein von Stangen 

aller Längen kürzere Stücke aus solchen 
schwer herauszufinden sind. Ferner 
können Gestelle für horizontale Lage- 
{ rung nur bis zu einer gewissen Hohe 
) ausgeführt werden, da es für einzelne 

Personen unmöglich wird, längere 

Stangen mittels Leitern oder dergl. 

herunterzuholen oder wegzulegen. Alle 

stangenförmigen Materislien, die steif 
genug sind, um in vertikaler Lage 
stehen zu können, werden am leich- 
testen und ökonomischsten aufrecht- 
stehend aufbewahrt. Ein billiges und 
zweokentsprechendes Lager hierfür be- 
steht in der Hauptsache aus einem von 
starken Hölzern zusammengefügten 

Mittelfachwerk, das mit Löchern von 

ca. 50 mm Durchmesser versehen ist, 

} durch welche Gasrohre getrieben sind, 
die an jeder Seite der Wand ca. 500 mm 
herausragen. Die aufseren Enden der 
Gasrohre sind ihrerseits wieder mit je 
einem Loche versehen, durch welches 
im rechten Winkel zum Gasrohr ein 
Querstück geführt ist, das aus einem 
са. 1” starken Gasrohr besteht und zu 
beiden Seiten der Hauptrohre ungefähr 
300 mm heraussteht. Sind dann die 
Hauptrohre in einer Teilung von un- 
gefähr 800 mm angeordnet, so bleibt 
zwischen den äufsersten Enden der 
Querstücke ein Spielraum von 200 mm 
zum Hineinlegen und Herausnehmen 
des Materiales. An die Enden der 
Querstücke wird der schon erwähnte, 
kleine Kartenrahmen angehängt, in den 
eine Karte mit dem Namen, der Num- 
mer und den Dimensionen etc. des 
inliegenden Materials gesteckt ist. Für 
dünnes und biegsames Stangenmaterial 
sind natürlich horizontale Lager vor- 
zuziehen. 

Die Gesamtanordnung des Lager- 
raumes für Stangenmaterial ist in der 
Regel so gestaltet, dafs die Gestelle für 
vertikale Aufbewahrung der Materialien 
von einer Wand aus im rechten Winkel 
zu dieser Wand bis zur Hälfte des 
Raumes auslaufen und die horizontalen 
Lager, sowie besondere Schneidemaschi- 
nen in der vorderen Hälfte Aufstellung 
finden. Mit Ausnahme der für die 
Schmiede bestimmten Stangenmateria- 
lien ist es nämlich angebracht, alle 
Berlin. nötigen Längen der in der Werkstatt 

verlangten Stücke im Lager selbst ab- 
zuschneiden, wodurch Transport erspart wird und falsche Buchungen 
vermieden werden. 

Was weiterhin die Aufbewahrung der Normalstücke betrifft, 
so geschieht sie genau so wie diejenige der kleineren Gufsstücke 
unter Zuhilfenahme von Regalen und eines Kartenregisters. An 
Stelle des letzteren kann auch éin Normalienbuch, wie solches im 


Abschnitt über das Spezifikationsbureau niher beschrieben ist, be- 
nutzt werden. 

Die Aufbewabrung von fertigen Stücken, d. h. Stücken, 
die in der eigenen Werkstatt bearbeitet worden sind, sowie von mon- 
tierten Bestandteilen ist im allgemeinen wiederum genau dieselbe. 

Fertige Maschinen gelangen in der Regel, sobald sie fertig 
gestellt sind, entweder direkt zum Besteller oder auf das Schau- und 
Verkaufslager und haben nach ihrer Vollendung mit der eigentlichen 
Werkstatt nichts mehr zu tun. 

Die Aufbewahrung der Werkzeuge geschieht in der Regel voll- 
ständig abgesondert vom Materialienlager; sie ist bereits in dem 
Kapitel „Betriebsleitung“ (Heft 10 v. J.) näher beschrieben worden. 

Es bleibt noch das Modell-Lager za erwähnen; bekanntlich 
ein wunder Punkt aller gröfseren Maschinenfabriken. Bereits in 
kleineren Werken ist die Lagerung und Registrierung von Modellen 
oftmals schwierig, in grofsen Werken aber, wo tausende von Modellen 
von den verschiedensten Grölsen aufbewahrt werden sollen, müssen 
die denkbar besten Systeme eingerichtet werden, um Ordnung und 
leichte Übersicht zu schaffen. Um die Re- 
gistrierung der einzelnen Modelle genau zu 
verstehen, mufs vom Zeichenbureau ausge- 
gangen werden. Im Zeichenbureau ist ein 
besonderes Modellbuch eingerichtet, in wel- 
ches alle neu anzufertigenden Modelle unter 
laufenden Nummern eingetragen werden. 
Die laufende Nummer wird dann sofort auf 
der Zeichnung vorgemerkt und vom Mo- 
dellmacher dem Modelle mittels kleiner 
Metallnummern angenagelt. So ist jedes 
einzelne Modell für immer mit seiner Num- 
mer versehen, und diese Nummer erscheint 
dann auch an den Gufsstücken, was eine 
grolse Hilfe für deren Bestimmung ist. 

Die Aufbewahrung und die Registrierung 
der Modelle geschieht 
dann ähnlich wie die der 
Gufsstücke, nur ist es nicht 
nötig, für jedes Modell 
ein eigenes Lagerfach zu 
haben, sondern, da stets 
blofs ein einziges Modell- 
stück von bestimmter 
Nummer vorhanden ist 
können ca. zehn, verschie- 
dene Modelle in einem 
Fache zu liegen kommen. 
Die einzelnen Fächer sind 
wieder mit laufenden 
Nummern versehen, und 
ein Kartenregister gibt 
unter der Modellnummer 
die Fachnummer an, in 
welcher das Modell zu fin- 
den ist. Das Kartenregister 
versieht weiterhin noch 
die Dienste eines Modell- 
versandbuches, in- 
dem auf der Karte Linie- 
rung vorgesehen ist für 
Eintragung des Namens, 
an welchen ein Modell ge- 
liefert worden ist, sowie 
des Datums der Lieferung 
und der Rücksendung. 
Alle zu einem Modelle 
gehörigen Einzelbestand- 
teile sind ebenfalls an- 

emerkt und mit laufen- 
en Nummern versehen, 
die der Hauptmodell- 
nummer in Dezimalform angehängt sind. Aufser dem Kartenregister 
sind für die Aussendung der Modelle noch Durchschreibeversand- 
bücher vorgesehen, in welche alle mit einer Bestellung erfolgten 
Modellsendungen gebucht und vom Modellagerverwalter unter- 
zeichnet werden. In dem Buche sind zwei Rubriken für ,,Modelle 
anbei“ und „Modelle im Werke‘ vorgesehen, die der Lagerverwalter 
an Hand seines Kartenregisters ausfüllt. Der Modellüberlieferer er- 
hält mit den nötigen Modellen das Buch, das von der Giefserei 
zu unterzeichnen ist, oder in Fällen, wo die Modelle nach aufser- 
halb gesandt werden, wird das Originalblatt des Durchschreibebuches 
mit eingesandt. 

Zum Schlusse sei noch ein Wort über die Lage der einzelnen 
Lager mit Rücksicht auf die Werkstatt gesagt. Im allgemeinen gilt 
hier die Regel, dafs ein Lager so nahe als irgend möglich bei den 
Stellen angeordnet werden mufs, .wo die entsprechenden Materialien 
gebraucht werden. Demnach sollte das Lager für Gufsstücke mög- 
lichst noch in zwei Teile geteilt sein, und zwar in ein Lager für 
schwere Gufsstücke und in ein solches für leichte. Das erstere erhält 
seine Lage am besten am Stralseneingange oder sonst in der Mitte 
der schweren Maschinenhalle, während das Lager für die übrigen 
Modellstücke sowie das Stangenlager ete. in der leichten Maschinen- 
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Fig. 52. 


Das Hotel -Baglioni in Florens, 


halle liegen sollten. Das Lager fiir fertige Stiicke und Normalien 
liegt vorteilhaft zwischen den Maschinenhallen und der Montierangs- 
halle und ist in der Regel zugleich zam Inspektionsbureau 
ausgebildet, so dafs die fertigen Materialien von den Maschinenhallen 
aus zuerst in die Inspektion gelangen, von dort zum fertigen Lager 
und auf der anderen Seite dann wieder zur Montierungshalle ausge- 
eben werden. Niemand darf zu den Lagern Zutritt haben als die 
кезеп Beamten, und es muls streng darauf geachtet werden, dafs 
nichts aus dem Lager geht, wofür nicht ein Requisitionszettel 
mit entsprechender Bestellungs- oder Abteilungsnummer eingehändigt 
ist, für den Fall, dafs das Material nur zur Ansicht oder dergl. von 
einzelnen Abteilungen wie z. B. Zeichenbureau etc., verlangt ist. Für 
alle retournierten Materialien bat der Lagerbeamte einen Kredit- 


| zettcl auszufertigen, der wiederum die Bestellungs- oder Abteilungs- 


nummer tragen muls. Sowohl die Lagerrequisitions- wie Kreditscheine 

werden täglich der Lagerführung zugesandt, die sie in die Bücher 

einträgt und auf den einzelnen Scheinen den Wert des Materials 

vermerkt, worauf die Scheine an die Spesen- Abteilung abgeliefert 
werden. 


Verkehrswesen. 


Internationale Musterhotels. 


II. 
Das Hotel Baglioni in Florenz. 
(Mit Abbildungen, Fig. 52--56.) 
Nachdruck verboten. 

Florenz! — Wer sähe beim Klange 
dieses Namens nicht ein zwiefaches Gebild 
vor seinem geistigen Auge auftauchen, 
einmal die milde, sonnige 
Blumenstadt an den Hügel- 
ufern des Arno, „Firenze 
la bella“, und zum an- 
dern die reiche Kunst- 
metropole aus den Tagen 
des quattrocento, ge- 
schmückt mit den herr- 
Debaten Meisterwerken 
eines Donatello, eines 
Brunellescoo und Michel- 
angelo. Nicht umsonst war 
Florenz zu allen Zeiten 
gleich Rom ein Traum 
der Künstler und Dichter 
aller Nationen, nicht um- 
sonst fordert es noch 
heute alle Italienreisenden 
durch seine natürlichen 
Schönheiten und sein mil- 
des Klima wie durch die 
Schätze seiner Vergangen- 
heit za intensivem Ver- 
weilen heraus. Aufserdem 
führt ja auch dank seiner 
vorteilhaften geographi- 
schen Lage im Herzen 
Italiens, zwischen der 
Königin des Adriatischen 
Meeres und der ewigen 
Stadt, die direkte Reise- 
route alle Fremden aus 
Deutschland, Frankreich 
oder England unmittelbar 
an dem italienischen Athen 
vorüber. 

Wer die schöne Stadt, deren reinliche Strafsen man bereits mit 
einem gewissen ästhetischen Vergnügen durchwandert, ihre geschicht- 
lichen Erinnerungen und vor allem ihre unschätzbaren Kunstdenkmäler 
und Sammlungen voll geniefsen will, mufs allerdings in allen äufseren 
Verhältnissen, was des Leibes Nahrung und Notdurft betrifft, behaglich 
aufgehoben sein und sich eines „buon retiro“ erfreuen, von dem aus 
er seine Streifzüge ins gelobte Land der Kunst unternehmen kenn, 
Als ein solches mag in Florenz das Hotel Baglioni empfohlen 
sein, das im Zentrum der Stadt und nahe des Bahnhofes sowie der 
hauptsächlichsten Sehenswürdigkeiten gelegen ist. 

Dieses erstklassige Hotel wurde erst vor einigen Jahren in einem 
alten Palaste errichtet, der im reinen Architekturstil des 15. Jahr- 
hunderts sich breit und massig auf der „Piazza dell’ Unita Italiana“ 
erhebt. Mit seiner ruhigen, vornehmen Fassade macht das stattliche 
Gebäude, im Gegensatz zu manchen anderen Fremdenherbergen, fast 
den Eindruck einer behäbigen und eleganten Privatresidenz (vgl. Fig. 52). 
Mit den äufseren Dimensionen des Palastes harmoniert auch das reiche 
und geräumige Innere, in dem man besonders die Ausdehnung der Hallen, 
(Fig. 53), die breiten Treppen und die säulengeschmückten Wandelgänge 
bewundern muls. 4 S 

Im Erdgeschofs liegen die Restaurationsräume, unter denen 
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namentlich der mit erlesenem Geschmack ausgestattete Speisesaal 
(Fig. 54) zu erwähnen ist; ihnen schliefsen sieh die Lese- und Rauch- 
zimmer sowie ein Konversationsraum an. Aus dem Vestibül führt 
eine sehr breite, marmorne Freitreppe zu den oberen Stockwerken 
hinauf, wo sich die Fremdenzimmer befinden; gleich den Balustraden 
sind auch die Wände des Treppenhauses aus grauem, zartgetöntem 
Marmor aus Sienna. 

Die Flurwände des ersten Stockes sind durchweg in hellem Farben- 
ton gehalten, von dem sich die roten Türen der Zimmer und Salons 
vorteilhaft abheben. Alle Fremdenzimmer sind luftig und hell 
und erinnern mit ihrer Geräumigkeit (vgl. Fig. 55 u. 56) daran, 
dafs der Palast früher privaten Zwecken diente; sie sind mit doppelten 
Türen und’ Fenstern versehen und entsprechen in ihrer peinlichen 
Sauberkeit allen Anforderungen der Hygiene. Bei ihrer Möblierung 
und Ausschmückung, die teilweise im Renaissance-Stil gehalten ist, 
hat offensichtlich ein feiner und dezenter Geschmack vorgewaltet, so 
dafs man weder dorch unmodernen und unpraktischen Hausrat noch 
durch hypermodernen, ungemütlichen Prunk beleidigt wird. Für vor- 
nehme Gäste befindet sich im ersten Geschofs auch noch ein grofser 
Empfangssalon im Stile Ludwig XV. 

Mit dem grölsten Teil der Schlafzimmer (vgl. Fig. 56) ist 
unmittelbar ein anstolsendes Bade- und Ankleidekabinett ver- 
bunden, so dafs die willkommene Gelegenheit einer erfrischenden 
Morgen- und Abenddouche reichlich geboten ist. 

Es braucht kaum erwähnt zu werden, dafs das Hotel Baglioni 
auch mit allen übrigen Annehmlichkeiten und jeglichem Zubehör ver- 
sehen ist, wodurch erst der Aufenthalt in einem modernen Gasthause 
so recht zu einem behaglichen wird. Hierher gehören vor allen Dingen 
eine gute Küche und eine in jeder Beziehung aufmerksame 
Bedienung, ferner elektrische Beleuchtung, Zentralheizung, elek- 
trische Fahrstühle, Sicherheits- und Sanitätsvorrichtungen u. s. w.; 
auch eine grofse Automobil-Garage befindet sich im Erdgeschofs 
und ist unmittelbar durch eine besondere Vorhalle zugänglich. 

So ist das genannte Hotel durchaus dazu angetan, den Florenz 
besuchenden Fremden und Touristen zu einer gastlichen Heimstätte 
zu werden, so dals sie in vollen Zügen die landschaftlichen Reize des 
„Garten Italiens“ und die Kunstwelt der Medicäer geniefsen können. 

M. 


Turbinendampfer. 


Die Dampfturbine als Schiffsmotor. — Der transatlantische 
Schnelldampfer „Carmania“ der Cunard-Linie. — Das belgische 
Turbinen-Paketboot „Prinzessin Elisabeth“. — Der Passagier- 
dampfer „Kaiser“ der Hamburg-Amerika Linie. — Dampfturbinen 
auf Kriegsschiffen. 
(Mit Abbildungen, Fig. 44 u. 57.) 
Nachdruck verboten. 

Als die Dampfturbinen in Elektrizitätswerken und einigen ande- 
ren Betrieben bereits ihre Ebenbürtigkeit gegenüber den Kolbendampf- 
maschinen erwiesen hatten, schritt man auch in den Reihen der Schiffs- 
ingenieure zu intensiven Versuchen, um die Brauchbarkeit der neuen 
Maschine als Schiffsmotor ernstlich zu erwägen. Wenn es nun auch 
heute noch nicht an der Zeit ist, von einem Siege der Turbine über 
die Kolbendampfmaschine auf Schiffen reden, so verspricht man sich 
doch mit Recht von der neuen Antriebsmaschine ziemlich hoch zu 
bewertende Vorteile. Einmal beansprucht die Dampfturbine weniger 
Platz als eine Kolbenmaschine von gleicher Leistung, da sie vor allem 
nicht so hoch gebaut ist, und zweitens gestattet ihre Anwendung die 
Möglichkeit, recht hohe Geschwindigkeiten zu erzielen. Ferner 
aber liegt es in der Natur der Turbine, dals sie ruhiger läuft 
als die Kolbendampfmaschine. Nur schwer können bei der letzteren 
die gewaltigen hin- und hergehenden Kolben und Kurbeln so aus- 
balanciert werden, dafs nicht der Gang der Maschine auf dem ganzen 
Schiffe zu spüren ist, und selbst auf Dampfern, die von erstklassigen 
Werften gebaut sind, lassen sich diese bei voller Fahrt oft unerträg- 
lichen und auch die Nietverbindungen des Schiffskörpers stark an- 
greifenden Erschütterungen vielfach überhaupt nicht vermeiden. 

Die Turbine besitzt bekanntlich keine hin- und hergehenden Teile, 
sondern erzeugt direkt aus dem Dampfstrom eine rotierende Bewe- 
gung, die freilich für praktische Zwecke viel zu rasch ist, so dals die 
Umdrehungsgeschwindigkeiten erst durch ein Vorgelege von Zahn- 
rädern wieder ins langsame übersetzt werden müssen, wodurch ur- 
sprünglich die Konstruktion wesentlich komplizierter wurde und auch 
bedeutende Kraftverluste nicht zu vermeiden waren. Erst allmählich 
ist es gelungen, erheblich langsamere Turbinen zu bauen, so die be- 
kannten Systeme von Parsons, Curtis, Zoelly, Riedler, Stumpf u. s. w. 
Auch der anfangs unökonomisch hohe Dampfverbrauch dieser 
Maschinen ist jetzt schon so reduziert worden, dals in dieser Be- 
ziehung die beiden Arten von Dampfmaschinen sich heute praktisch 
ungefähr gleichstehen. Nur in einem wesentlichen Punkte wird die 
Verwendbarkeit der Dampfturbine als Schiffsmaschine noch etwas 
beeinträchtigt, nämlich darin, dafs sie nur in einem Umdrehungs- 
sinn laufen kann und demnach versagt, sobald Rückwärtsgang 
erforderlich wird, sei es, um wirklich rückwärtszufahren, sei es, um 
schneller zu stoppen. Hier ist also immer eine Maschinenreserve erfor- 
derlich, eine besondere zweite bezw. dritte Turbine, die lediglich für den 
Rückwärtsgang bestimmt ist und bei normaler Fahrt voraus stillsteht. 

Die ersten Versuche mit der Turbine als Schiffsmaschine wurden 
in England vorgenommen, und zwar im Jahre 1845/96 auf dem Tur- 
binenboot „Turbinia‘, das später auf der Pariser Weltausstellung von 


1900 gelegentlich Fahrten auf der Seine veranstaltete. Seit jener Zeit 
ist man unablässig bemüht gewesen, die Turbine für den Schiffsbau 
brauchbar auszugestalten, und hat auch bereits bei Passagierdampfern 
namhafte Erfolge zu verzeichnen gehabt, von denen einige nachstehend 
erwähnt werden sollen: 

Schon im Jahre 1901 lief in England der .Passagierdampfer 
„King Edward“ vom Stapel, dem bald eine weitere Anzahl von Schiffen 
mit Turbinenausrüstungen folgten, Torpedojäger, Kreuzer, Kanalboote, 
Yachten und Verkehrsdampfer, so dals die an Bord befindlichen Tur- 
binenanlagen bereits bis zum Jahre 1903 eine Gesamtleistung von 
100000 PS repräsentierten. 

Im Laufe der Jahre 1904 und 1905 sind für England und Australien 
wieder mehrere gröfsere Passagierdampfer mit Parsons-Turbinen be- 
stellt bezw. abgeliefert worden, und zwar hat u. a. die Allan-Linie 
für ihre kanadische Route zwei Dampfer „Victoria“ und „Virginia“ 
von 12000 t, 17 Seemeilen Geschwindigkeit und 17000 PS Turbinen- 
leistung in Betrieb genommen. Ferner hat erst vor wenigen Monaten, 
im Anfang Dezember v. J., die bekannte Cunard-Linie ihren grofsen 
Turbinendampfer „Carmania“ (vgl. Fig. 44 auf S. 29) in den regel- 
mälsigen transatlantischen Dienst zwischen Liverpool und New York 
eingestellt. Dieser auf der Werft von John Brown & Co. in Clyde- 
bank erbaute Dampfer ist ein Schwesterschiff der wenig älteren, mit 
Kolbendampfmaschinen ausgerüsteten „Caronia“, welch letztere sich 
auf den bisherigen Reisen seit Februar v. J. gut bewährt haben soll. 
Nach den Resultaten der Probefahrten, bei denen bis zu 20,6 Sm in 
der Stunde erreicht wurden, läfst sich nun für die mit 3 Turbinen von 
zusammen 21000 PS versehene „Carmania“ annehmen, dafs diese die 
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Fig. 57. Das Heck des Turbinendampfers „Carmania“, 


` „Caronia“, welche 19,5 Sm leistete, an Geschwindigkeit noch etwas über- 


treffen wird. Wenn daraus auch selbstverständlich keine wirkliche Über- 
legenheit der Dampfturbine gegenüber der Kolbenmaschine gefolgert 
werden soll, da noch zu viele weitere Umstände in Betracht kommen, 
so darf andererseits nicht die hohe Bedeutung der Vergleichungsmöglich- 
keit verkannt werden, die bei dem ferneren Betrieb der beiden sonst 
fast gleichartigen Schiffe gegeben ist. Es steht dann allerdings. zu 
hoffen, dafs sowohl hinsichtlich der Betriebssicherheit und Manövrier- 
fähigkeit als auch besonders über die Wirtschaftlichkeit der beiden 
Anlagen, d. h. Dampfverbrauch, Bedienung, Instandhaltungskosten 
u. s. w. ein interessantes und stichhaltiges Resultat erzielt werden wird. 
Jedenfalls verdient es Anerkennung, dafs die beiden beteiligten eng- 
lischen Firmen in dieser für alle grofsen Reedereien wichtigen Frage 
bahnbrechend vorgegangen sind. 

Was im übrigen den Bau der „Carmania“ *) betrifft, so mag noch 
erwähnt sein, dals der Dampfer eine gröfste Länge von 205 m, eine 
grölste Breite von 22m und eine Höhe (vom Kiel bis zum Karten- 
hausdach) von 27 m besitzt. Sein Tiefgang beträgt 10 m, sein Brutto- 
Raumgehalt 19524 Reg.-t. Wie die Abbildung Fig. 44 erkennen liifst, 
besitzt der Schiffskörper im Interesse einer hohen Geschwindigkeit 
sehr schlanke, gefällige Formen und besonders einen sehr scharfen 
Vordersteven; das gewaltige Heck mit dem interessanten Steuer und 
den drei Schrauben, die den drei Turbinen entsprechen, ist aus Fig. 57 
ersichtlich. 

Das am 21. Februar 1905 vom Stapel gelassene Schiff besitzt 
sieben Decks, von denen die vier untersten vom Heck bis zum Bug 
reichen. Die vornehm eingerichteten Innenräume bieten Raum für 
300 Passagiere I. Klasse und 326 II. Klasse; aufserdem können noch 
1000 Fahrgäste III. Klasse und ebensoviel Zwischendecker befördert 
werden. Die Besatzung besteht aus 710 Mann. 

Aus dem Betrieb der „Carmania“ wird man übrigens auch schon 

*) Detaillierte Angaben über die Turbinenanlagen dieses Dampfers wird 
der „Prakt. Masch.-Konstr. in Heft 6 d. J. enthalten. 
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Nutzanwgndungen für die beiden im Bau befindlichen Riesendampfer 
der Cunard-Linie ziehen kénnen, die bei 239,4 ш Lange und 26,82 m 
Breite ein Deplazement von ca. 32000 t haben und 25 Seemeilen in der 
Stande. anfen sollen, wofür eine Turbinenleistung von 80000 PS be- 
reçhnet ist. 


Wesentlich kleiner, aber eiu gleich guter Beweis für die Ver- | 


wendbarkeit des neuen Systems ist das neue belgische Turbinen- 
Paketboot „Prinzessin Elisabeth“ der Linie Ostende-Dover, 
das auf der Cookerillwerft in Hoboken bei Antwerpen erbaut und 
im Sommer v. J. in Dienst gestellt wurde. 

Bis in die neueste Zeit bildete das Schaufelrad beinahe aus- 
schliefslich den für „Channelboats“, d. h. für die Steamers der ver- 
schiedenen Dienste im Ärmelkanal und in der irischen See angewende- 
ten Treibapparat. Solche Räder leisten aaf kleinen Strecken allerdings 
gute Dienste, weil sie die Entwickelung bedeutender Kraft im Ver- 
hältnis zum niedrigen Tiefgang ermöglichen, was bei weiten Fahrten 
nicht der Fall ist. Bei dem Paketboot „Prinzessin Klementine“ 
z. B., dessen gediegene Maschinen und luxuriöse Einrichtungen jeder- 
mann in Ostende hat bewundern können, ist der Tiefgang nicht grölser 
als 2,85 m; nichtsdestoweniger werden den Rädern dieses Schiffes 
9000 P3 durch die Treibwelle zugeführt. Vergegenwärtigt man sich 
nun, dafs ein solches aus einzelnen Teilen zusammengesetztes Schwung- 
rad von 60000 ki 
begreift man, dafs die regelmalsige Tätigkeit solcher Apparate unzu- 


verlässig ist und manche unangenehmen Begleiterscheinungen zeitigt. | 


Im Gegensatz dazu gibt es nach den bisherigen Erfahrungen bei dem 
neuen Turbinendampfer weder Stéfse noch Erschütterungen, wie sie 
die Räder verursachen, auch kein lästiges Schaukeln mehr, dem die 
Reisenden oft auf Kosten ihres Wohlbefindens ausgesetzt gewesen 
sind, und besonders keine schweren Sturzwellen mehr, die bei schlechtem 
Wetter sich an den Trommeln der Räder brachen und das Schiff wie 
ein leichtes Boot erschütterten. 

Im einzelnen weist die „Prinzessin Elisabeth“ folgende charakte- 
ristische Dimensionen auf: eine Länge von 104,85 m, eine Breite von 
12,19 m, eine Höhe bis zum ersten Oberdeck von 7,08 m und einen 
Durchschnittstiefgang von nur 2,92 m; der Brutto-Tonnengehalt be- 
trägt 1747 t. 

Der Maschinenraum birgt drei Dampfturbinen des Systems „Par- 
sons“, die mindestens 10000 PS entwiekeln, und die Turbinen für die 
Kontre-Fahrten. Jede dieser drei Turbinen treibt eine unabhängige 
Welle mit Schraube aus Bronze und aus einem Stück gearbeitet. 

Die kontraktlich auf 221), Seemeilen festgesetzte Geschwindig- 

} t ist bei den Probefahrten bedeutend übertroffen worden; ebenso 
günstig waren die Resultate bei den Kontre-Fahrten, indem statt der 
ausbedungenen 13 Sm eine Fahrleistung von 16 Sm erreicht wurde. 
Auch konnte der Dampfer bei einer Geschwindigkeit von 20 Sm 
auf etwa 21, Längen in 1 Min. 25 Sek. zum Halten gebracht werden. 
Bei dieser Schnelligkeit von 20 Sm und ohne vorherige Benach- 
fichtigung des. Maschinenpersonals hat man nur 15 Sek. gebraucht, 
um mit den Seitenturbinen vom Vorwärtsfahren zum Rückwärtsfahren 
überzugehen. Beim Rückwärtsfahren mit einer Geschwindigkeit von 
16 Sm wurde der Dampfer in 49 Sek. auf weniger als einer Länge 
zum Halten gebracht. Diese Möglichkeit des schnellen Stoppens fehlte 
bekanntlich bei den ersten Turbinendampfern und war auch bei den 
Raddampfern stets mit der Gefahr eines Bgechens der Treibapparate 
verknüpft; sie ist aber gerade auf einer Route, die, wie der Kanal, über- 
aus stark von Dampfern, Seglern, Fischerbooten u. s. w. nach allen 
Richtungen hin durchkreuzt wird, eine absolute Notwendigkeit. 

Dafs die gesamte Inneneinrichtung des in Rede stehenden Paket- 
bootes, das aufser der Besatzung von etwa 70 Köpfen bequem 1000 
Personen befördern kann, in jeder Beziehung erstklassig und т. Т. 
geradezu luxuriös ist, versteht sich bei der Frequenz und internatio- 
nalen Bedeutung der Linie Ostende-Dover eigentlich von selbst. 

In Deutschland gebührt das Verdienst, zuerst einen Schnell- 
dampfer mit Turbinenantrieb in Betrieb genommen zu haben, und zwar 
mit Dampfturbinen deutscher Konstruktion, unserer auch sonst führenden 
Reederei, der Hamburg-Amerika Linie, indem sie nämlich im ver- 
gengenen Jahre den auf der Werft des Stettiner Vulkan erbauten 

chnelldampfer „Kaiser“ in den regelmäfsigen Fahrdienst zwischen 
Hamburg und den deutschen Nordseebädern einstellte.e Das neue 
Turbinenschiff hat eine Gesamtlänge von 96 m, eine Breite von 11,65 m, 
einen Tiefgang von 3,03 m und kann 2000 Passagiere aufnehmen. Die 
von der Allgemeinen Elektrizitätsgesellschaft in Berlin 
ausgeführte Turbinenanlage besteht aus zwei Maschineneinheiten, die 
‚je eine Welle mit einem Propeller antreiben. Die Rückwärtsturbinen 
sind in die Niederdruckgehäuse der Vorwärtsturbinen eingebaut; 
letztere sind Druckturbinen nach dem System A. E.-G.-Curtis. 

In der Zeit vom 16. August bis 10. September v. J. wurden mit 
dem Dampfer eine Reihe Studienfahrten auf der Ostsee unternommen, 
welche den Zweck hatten, die günstigste Propellerkonstraktion für 
die gegebene Leistung von 3000 PSe und 600 Umlauf-Minuten zu er- 
mitteln. In dem kurzen Zeitraum von noch nicht ganz 4 Wochen 
wurden Probefahrten mit vier verschiedenen Propellern erledigt, was 
nur dadurch möglich war, dafs an der Turbinenanlage während der 
ganzen Fahrten nicht die geringste Störung eintrat. Mit den endgültig 
gewählten Propellern lief das Schiff bei der bei günstigem Wetter statt- 
findenden Abnahme -Probefahrt ale Mittel von 2 Stunden 20,46 See- 
meilen gegenüber einer Garantie von 19,5 Sm. Während der sechs- 
stündigen Kohlenmelsfahrt wurde der Gesamt-Kohlenverbrauch ein- 
schliefslich Hilfemaschinen bei 20,05 Knoten zu 4,06 t pro Stunde er- 
mittelt, das sind 0,66 kg PSe pro Stunde. Die Garantie lautete auf 4,7 t 


Gewicht oft in stürmisch erregter See rotiert, so | 


pro Stunde Kohlen einschl. aller Hilfemaschinen bei 19,5 Knoten Ge- 
schwindigkeit; es sind dies die gleichen Zahlen, die für das Schiff bei An- 
trieb mit Dreifach-Expansionsmaschinen hätten geleistet werden müssen. 
Somit hat sich bei dieser Erstausführang eine um 20 °), bessere Ökonomie 
ergeben. Dazu kommt der bedeutend vereinfachte Maschinenbetrieb, 
da nur noch die Hılfsmaschinen einer Wartung bedürfen. Besonders 
bemerkenswert ist die von allen Sachverständigen anerkannte Einfach- 
heit und Manövrierfähigkeit der Turbinen, bei denen für verschiedene 
Fahrgeschwindigkeiten jede Umschaltung von Dampfwegen vermieden 
und ein einziges Manövrierventil für die Regulierung von Null bis 
zur vollen Umlaufzahl vorhanden ist. Durch das gleiche Ventil wird 
nach Umlegen eines Umsteuerschiebers die Rückwärtsturbine bedient. 

Bekanntlich wurde дег Turbinendampfer „Kaiser“ auch von Sr. 
Majestät dem Kaiser am 11. u. 12. Oktober v. J. in Glücksburg be- 
sichtigt und während einer Fahrt in See besonders die Turbinenein- 
richtung eingehend studiert. Im Anschlufs an diese Besichtigung ging 
eine Erklärung des Direktor Lasche, des Konstrukteurs der auf 
diesem Dampfer verwendeten Maschinen, durch die Presse, in welcher 
er sich über die neue Antriebsart und ihre grofsen Vorzüge für 
Reedereien und Passagiere sehr optimistisch aussprach : 

„Die Vorteile für die Reedereien bestehen in geringerem Platz- 
und Kohlenbedarf der Turbine gegenüber den anderen Dampfer- 
maschinen, namentlich den bisher üblichen Kolbendampfmaschinen. 
Vor allem ist die für die Turbine erforderliche Bedienung erheblich 
geringer als bei der Kolbenmaschine. So ist auch der Verbrauch an 
Schmieröl für diese Maschine ungleich geringer als der gewöhnliche 
Verbrauch bei Kolbenmaschinen. Einen Umschwung für das ganze 
Schiffahrtswesen bedeutet der Vorteil, den das Turbinensystem dem 
reisenden Publikum bietet. Der Turbinendampfer ist nämlich voll- 
kommen vibrationslos, so dafs nicht zu bemerken ist, ob der 
Dampfer noch stillsteht oder sich in voller Fahrt befindet. Diese An- 
nehmlichkeit zeigte sich bei mehreren Fahrten, die der neue Turbinen- 
dampfer ,,Kaiser“ nach Helgoland bei schwerem Wetter unternahm. 
Der Dampfer fuhr bei Windstärke 10 gegen den Sturm, erreichte 
hierbei sogar noch die Geschwindigkeit von 17 Seemeilen. Die kon- 
traktliche Geschwindigkeit bei ruhigem Wetter betrug 19%), Seemeilen, 
welche der Dampfer glänzend nahm. Der Kaiser liefs sich bei der 
Fahrt, die er auf dem Dampfer unternahm, die Manövrierfähigkeit 
gründlich vorführen, namentlich das Moment der Vibrationslosigkeit 
erweckte sein besonderes Interesse. Der Dampfer fuhr Kreise von 
möglichst kleinem Durchmesser, indem eine der beiden Turbinen vor- 
wärts, die andere rückwärts arbeitete. Es wurde von „Volle Fahrt 
voraus“ auf „Volle Fahrt rückwärts“ manöyvriert und es zeigte 
sich, dafs die Manövrierfähigkeit dieses mit Turbinen ausgerüsteten 
Dampfers allen gestellten Anforderungen vorzüglich entsprach. Das 
Resultat der Fahrt befriedigte daher auch den Kaiser in jeder Be- 
ziehung.“ 

Was endlich die Anwendung der Dampfturbinen auf Kriegs- 
schiffen anbelangt, so sind besonders in der englischen Marine 
schon seit langem Versuche in grofsem Stile veranstaltet worden, bis- 
her freilich ohne völlig befriedigende Resultate. Als в. Zt. die schon 
erwähnte „Turbinia“ umgebaut und statt mit nur einer Turbine und einer 
Welle mit je drei versehen war, wodurch ein sehr günstiges Resultat 
erzielt wurde, nämlich eine Geschwindigkeit von 32,75 Seemeilen (mit 
der Rückwärtsturbine von 6,5 Sm), rüstete die britische Admira- 
lität alsbald zwei Torpedojäger „Viper“ und „Cobra“ mit Turbinen 
aus. Beide Schiffe, von denen die „Viper“ eine Geschwindigkeit von 
34,8 Seemeilen bei einer. Leistung von ca. 11000 PS erreichte, gingen 
bekanntlich unter, jedoch nicht etwa infolge der Turbinenanlagen, 
sondern der Grund war das Auflaufen auf Felsen bei starkem Nebel 
bezw. die schwache Bauart der Schiffskörper, wozu man sich allerdings 
durch den ruhigen Gang der Turbinen hatte verleiten lassen. Heute 
zählt die englische Kriegsflotte bereits mehrere Turbinenkrenzer und 
-torpedobootszerstörer. 

Die deutsche Kriegsmarine bestellte im Jahre 1903 ein 
Hochsee-Torpedoboot von 370 t Deplacement, sowie einen kleinen 
Kreuzer („Lübeck“) mit der Bestimmung, dafs diese mit Parsons- 
Turbinen ausgerüstet werden sollten. Die Lieferung dieser Turbinen 
erfolgte von der Turbinia Deutsche Parsons-Marine-A.-G., 
Berlin, die sämtliche Turbinen wiederum von der A.-G. Brown, 
Boveri & Co. in Mannheim-Käfertal bezog. Das Torpedoboot „S 195“ 
besitzt drei Wellen, wovon zwei umsteuerber, während der kleine 
Kreuzer „Lübeck“ vier Wellen hat, die alle zum Umsteuern eingerichtet 
sind und durch zwei durch ein Längsschott getrennte, voneinander 
unabhängige Maschinenanlagen angetrieben werden. 

Das Turbinentorpedoboot hat eine Länge von 63,3 m, eine Breite 
von 7m und 1,80 m Tiefgang. Die gewährleistete Geschwindigkeit 
beträgt 27 Sm und die hierzu benötigte Leistung der Maschinen- 
anlagen 6300 PS. 

Der Turbinenkreuzer ist ein Schwesterschiff des kleinen Kreuzers 
„Hamburg“ und hat eine Länge von 103,8 m, eine Breite von 13,2 m 
und 5m Tiefgang. Die garantierte Geschwindigkeit beträgt 22 Sm 
und die Leistung der Maschinenanlage 10000 PS. Inzwischen sind 
beide Schiffe an die Kaiserliche Marine abgeliefert worden. Laut Ab- 
nahmeprotokoll hat der Kreuzer „Lübeck“ bei der Übergabefahrt 
eine Geschwindigkeit von 23,33 Sm pro Stunde auf die Dauer gehalten, 
ohne dafs die Kesselleistung voll ausgenutzt wurde. Mit dem Torpedo- 
boot „S 125“ ist bis jetzt eine Höchstgeschwindigkeit von 28,5 Sm 
gegenüber der Garantie von 27 Sm erzielt worden. 

Alles in allem mufe konstatiert werden, dafs im Gegensatz zu der 
Handelsmarine, wo man bald/von einer schnelleren Ausbreitung der 


Turbinen hören wird, die Turbinenfrage für Kriegsschiffe sich 
noch durchaus im Versuchsstadium befindet, und zwar er- 
strecken sich diese Versuche hauptsächlich auf den Dampfverbrauch 
und die Riickwartsfahrt, von denen der Gefechtswert und die Manöv- 
rierfähigkeit sowohl von Schlachtschiffen wie von Torpedobooten ab- 
hängt. Während nämlich bei Schiffen der Handelsmarine die Umdrehungs- 
zahl der Turbinen wenigstens für den allergröfsten Teil der Fabrt gleich- 
gehalten werden kann, und sich somit die normale Umdrehungszahl det 
Turbinenwelle dem güustigsten Dampfverbrauch anpassen lälst, wird 
bei Kriegsfahrzeugen die Bedingung gestellt, dafs bei den gröfsten Fahr- 
geschwindigkeiten sich eine gute Dampfausnutzung ergibt, dafs diese 
aber gleich gut bleiben oder eher noch besser werden soll bei der 
wesentlich verringerten Marschgeschwindigkeit. Um nun den für die 
konomie der Turbinen wesentlichen Ausfall der Touren bei lang- 
samer Fahrt einzuholen und um die Turbinenanlage auch für die 
verringerten Dampfmengen richtig bemessen zu halten, schaltet man 
hintereinander ein bis zwei weitere Turbinenzylinder ein, die sogen. 
Marschturbinen, die den einzigen prinzipiellen Unterschied zwischen 
den Turbinenanlagen für Handels- bezw. Passagierdampfer und für 
Kriegsschiffe darstellen, auf deren 
technische Durchbildung hier aber 
nicht näher eingegangen werden soll. 
Wenn man den ganzen gegen- 
wärtigen Stand der Turbinenfrage, 
die in der Welt der Technik ebenso 
begeisterte Lobredner wie hart- 
näokige Widersacher findet, vorur- 
teilslos überschaut, so ist unzweifel- 
haft berechtigte Hoffnung vorhan- 
den, dafs man bald auch eine für den 
Gebrauch auf Kriegsschiffen ge- 
eignete und einwandsfrei arbeitende 
Dampfturbine konstruieren wird, die 
vermutlich neben ihren erwähnten 
Vorziigenauch noch den bieten dürfte, 
dals man sie wegen ihrer geringeren 
Raumbeanspruchung leichter gegen 
feindliche Geschofswirkungen вісһе! 
kann. М. 


Ein Vibrationsstuhl 
gegen Seekrankheit. 
(Mit Abbildung, Fig. 58.) 


Nachdruck verboten. 

Die Mittel zur Bekämpfung 
oder Verhitung von See- 
krankheit sind überaus zahl- 
reich, aber noch kein einziges hat 
dieses Schreckgespenst aller See- 
reisenden wirksam- und unbedingt 
zu bannen vermocht; weder die vie- 
len chemischen Heilmittel der mo- 
dernen Medizin wie das vielgenannte 
Validol, das Anästhesin, Antinausin 
und Capitol (Thoma) noch auch Vor- 
kehrungen physikalischer Art, wie 
2. В. die Cardanische Aufhängung 
der Betten sind bisher von nennens- 
wertem Nutzen gewesen. Auch nicht 
die rote Brille oder der Monoculus, 
noch die Spiegelbehandlung, noch 
Eugen Wolffs heifse Stirnakompressen 
haben sich als zuverlässig erwiesen. 

Es ist daher erklarlich, dafs Arzte und Erfinder in ihrem Kampfe 
gegen das „mal de mer“ nicht ablassen und immer neue Behandlungs- 
methoden auftauchen, die eine Zeitlang das Interesse der medizinischen 
Welt und des reisenden Publikums in Anspruch nehmen. So sollen 
kürzlich ein altes und ein neues Mittel gegen die Seekrankheit von 
je einem englischen und französischen Sokiffearzt ausprobiert worden 
sein und sich angeblich wieder „aufs beste bewährt“ haben. Ein Dr. 
Sharpe will auf die nervöse Ursache des Übels durch einseitige 
künstliohe Erblindung einwirken, indem er entweder die Akko- 
modationsfahigkeit des einen Auges durch Eintränfel von Atropin- 
lösung oder einfacher durch Verbinden des Auges aufhebt. Ein Dr. 
Legrand macht Bauch und Magen unbeweglich durch energisches 
Zusammenziehen mittels einer langen Binde, ein Mittel, das bereits 
Montaigne im 16. Jabrhundert gekannt hat. 

Unter den neueren Verfahren physikalischer Natur ist der noch 
nicht abgeschlossene Schlicksche Versuch, die Schiffsbewegungen 
durch Einbau von Kreiseln in das Schiff zu stabilisieren, besonders 
erwähnenswert und an dieser Stelle schon eingehend gewürdigt worden*). 

Ganz neuerdings macht aber eine Methode zur Verhütung der 
Seekrankheit viel von sich reden, welche der Elektrizitätsgesell- 
schaft „Sanitas“ in Berlin patentiert ist und bereits auf dem Post- 
dampfer „Patricia“ der Hamburg-Amerika Linie und auf dem Kanal- 
dampfer „Peregrine“ praktisch erprobt wurde. Das dazu erforderliche In- 
stramentarium besteht aus einem bequemen Stuhle (Fig. 58), dessen Sitz 


*) Vgl. Heft 8 des Jahrg. 1905 d. Ztschr., S. 126 ff. 


Fig. 58. Ein Vibrationsstuhl gegen Sockrankheit. 
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durch Motorkraft in schnelle auf- und abwärtsgehende Zitterbew 
versetzt wird. Zum Betriebe dient ein im Apparate angebrachter 
kleiner Elektromotor, der einfach mittels Steckkontaktes an die elek- 
trische Lichtleitung an Bord angeschlossen werden kann. Die betreffende 
Person sitzt mit aufgestützten Fülsen und angelehntem Rücken auf- 
recht auf dem Stuhle und legt beide Vorderarme auf seine Lehnen, 
während der Stuhlsitz die Vibrationsbewegungen ausführt, die mittels 
eines Schaltbrettes vom Patienten selbst reguliert und ein- wie aus- 
geschaltet werden können. 

Die Zitterbewegung, die ein Gefühl ähnlich wie beim Automobil- 
fahren hervorrufen soll, bewirkt, dafs das Stampfen und Schlingern 
des Schiffes, welches hauptsächlich die Seekrankheit hervorruft, (es 
kommen aufserdem bekanntlich noch der ungewohnte Anblick des 
Meeres, die eigentümliehe Einwirkung der Seeluft und — die nervöse 
Einbildung als Krankheitsgrund in Frage) weniger fühlbar wird, indem 
die langen abwärtsgehenden Bewegungen des Schiffes durch die feinen 
und zahlreichen aufwärtsstrebenden Vibrationsschläge paralysiert werden. 

Die Erfolge, welche mit diesem neuen Apparate auf der „Pere- 
grine“ und auf der „Patricia“ während einer Reise von Hamburg nach 
New-York und zurück erzielt wor- 
den sind, sollen überraschend gut 
gewesen sein. Sobald die Passa- 
giere das Nahen der Seekrankheit 
spürten, nahmen sie auf dem Zitter- 
stuhle Platz und fühlten sich teils 
sofort, teils nach kurzem Aufenthalt 
von allem Unbehagen frei. Einige 
von ihnen blieben im ganzen wei- 
teren Verlauf der Reise auch nach 
Verlassen des Stuhles von dem Übel 
verschont. Bei einer zweiten Gruppe 
von Fällen kehrte das Unwohlsein 
einige Stunden nachher wieder, um 
mit Beginn einer neuen Behandlung 
wieder zu verschwinden und sohliefs- 
lich gleichfalls ganz fort zu bleiben. 
In einer dritten Reihe von Fällen 
endlich, die in erster Linie die 
sehr sensiblen Naturen umfalsten, 
stellten sich die Seekrankheits- 
Erscheinungen, die auf dem Zitter- 
stable vollständig ferngehalten 
waren, sofort ein, wenn die Person 
den Stuhl verlassen hatte. Solche 
Passagiere blieben daher stundenlang 
— in mehreren Fällen bis zu zehn 
Stunden — auf dem Stuhle sitzen. 

‚Es ist nicht uninteressant, zu 
vernehmen, wie ein Mediziner, 
Schiffearzt Dr. Ernst Peters 
von der „Patrizia“, in der „Deut- 
schen Medizinischen Wochenschrift‘ 
über den Vibrationsstuhl urteilt: 
Er ist zunächst auf Grund allge- 
meiner Beobachtungen der Ansicht, 
dafs Seekranke in horizontaler La 
sich besser befinden und der Stuhl 
daher noch entsprechend abzu- 
ändern, d. h. die Rückenlehne der 
Horizontalen zu nähern bezw. ver- 
stellbar zu machen sei. 

Im übrigen hat er Seekranke 
in allen Stadien und aus den ver- 
schiedensten Gesellschaftsklassen 
nach vorheriger Kontrolle des Her- 
zens auf diesem Stuhle plaziert und dabei eine Besserung des subjek- 
tiven Befindens wäbrend der Stuhlbehandlung in allen Fällen konsta- 
tiert. Allerdings hielt sie meistens nur für die Dauer der Vibrations- 
behandlung an, also während des Sitzens im Stuhle, das beliebig lange 
ausgedehnt werden konnte. Dr. Peters meint, dafs man seekranke Pa- 
tienten für viele Stunden, selbst Tage auf dem Vibrationsstuhl Platz 
nehmen lassen wird, der eine beruhigende Wirkung auszuüben im- 
stande zu sein scheint und in den meisten Fällen eine auffallende 
Herabsetzung der über die Norm gestiegenen Pulsfrequenz bewirkte. 

Ob ein dauernder Aufenthalt im Vibrierstuhl vom Patienten 
ohne Schaden ertragen werden kann, und überhaupt, ob er die erwar- 
tete prophylaktische Wirkung gegen die Seekrankheit wirklich haben 
wird, bleibt nach Ansicht des genannten Arztes allerdings noch ab- 
zuwarten. Der neue Vibrierstuhl. scheint ihm aber eine wohltätige 
Wirkung auf die Herzaktion und auf nervöse Erregungszustände, wie 
sie an Bord kurz nach der Abfahrt einzutreten pflegen, in hohem 
Ма/ве auszuüben. Damit wäre schon viel gewonnen. Zur genaueren 
Kontrolle der Wirksamkeit dieser neuen Behandlungsweise sei jedoch ein 
Registrierapparat erforderlich, und erst an der Hand einer ganzen 
Reihe von Puls- und Blutdruckkurven liefse sich ein abschliefsendes 
Urteil über den Wert des Stuhles gewinnen. 

Es sei übrigens nochmals ausdrücklich betont, dafs der neue Ap- 
parat, dessen erste Idee von dem Chemiker Dr. Brendel stammt, 
nach der Ansicht ihrer Konstrukteure, der Ingenieure W. und R. Otto 
in Berlin, nur der Prophylaxe, der Verhinderung der Seekrank- 
heit dienen soll, und dafs er beim Auftreten der ersten Symptome be- 
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nutzt werden mufs, wenn or seinen Zweck vollkommen erreichen soll. 
Schwere Seekrankheitsfalle zu behandeln, die sich schon über viele 
Stunden oder Tage erstreckt haben, und bei denen Krankheits-Kompli- 
kationen der verschiedensten Art das Übel begleiten, ist nicht die Auf- 
gabe des Stuhles, obschon er auch in solchen ausgebildeten Fällen 
günstige Einwirkungen zeigen wird. Immerhin ist es sicher, dafs der- 
jenige Apparat oder dasjenige Mittel den höheren Wert besitzt, welches 
die Seekrankheit überhaupt verhindert, als ein solches, dafs diese 
erst nach ihrem Ausbruch heilt. ` 

Wenn sich die bisher mit der geschilderten Vibrationsbehandlung 
erzielten Erfolge bestatigen, so werden zweifellos die Seereisen immer 
mehr zu wirklichen Vergnügungsreisen werden und ihre grofsen ge- 
sundheitlichen Vorzüge vor den Landreisen voll zur Geltung bringen 
können, was der jetzt von den Ärzten viel erörterten Frage der 
„schwimmenden Sanatorien“ zu gute käme. Namentlich scheinen die 
bisherigen Erfahrungen auf eine Verwendung des Stuhles während 
kurzer Seefahrten (Fahrt über den Kanal, nach den Seebädern auf 
den Nordseeinseln u. dergl.) hinzuweisen. Die Hamburg-Amerika Linie 
hat daher der neuen Erfindung besonderes Interesse zugewandt und 
wird sie möglicherweise für ihren Seebäderdienst einführen. М. 


Statistik der Eisenbahnen Deutschlands ftir 1904. 


Von der im Reichs-Eisenbahnamt bearbeiteten Statistik der im 
Betriebe befindlichen Eisenbahnen Deutschlands, abgesehen von den 
sogen. Kleinbahnen, sind jetzt die Ergebnisse des Rechnungejahres 1904 
veröffentlicht, aus denen nachstehend einige wesentliche Daten mitge- 
teilt und nach Möglichkeit den entsprechenden Angaben aus dem Rech- 
nungsjahr 1894 gegenübergestellt seien: 

Die Eigentumslänge der deutschen vollspurigen Eisen- 
bahnen ist von 44167 km am Ende 1894 auf 54 064 km am Ende 1904, 
also um 22,4 9, gewachsen. Von dieser Länge entfielen 1894: 40279 km 
oder 91,2%, auf Staatsbahnen und 3888 km oder 8,8%, auf Privat- 
bahnen, 1904 dagegen 50070 km oder 92,6 °% auf Staatsbahnen und 
3994 km oder 1,4%, auf Privatbabnen. Nach der Betriebsart waren 
1894: 31636 km oder 71,6%, Hauptbahnen und 12531 km oder 28,4 %, 
Nebenbahnen, 1904 dagegen 33288 km oder 61,6 °% Hauptbahnen und 
20776 km oder 38,4 %, Nebenbahnen vorhanden. Die Hauptbahnen 
haben somit nur um 5,2%, die Nebenbahnen aber um 65,8 <, zu- 
genommen. 

Bei einem Flächeninhalt von rd. 540743 qkm besafs Deutschland 
1894: 44109 km, 1904 dagegen 53822 km vollspurige Eisenbahnen, 
so dafs auf 100 qkm entfielen 1894: 8,16 km und 1904: 9,95 km Eisen- 
bahnen. Auf 100000 Einwohner, deren im Reich im ersteren Jahr 
51,37 Mill., im letzteren 59,39 Mill. gezählt wurden, kamen 1894 8,59 km 
und 1904 9,06 km Eisenbahnen. 

Zur Bewältigung des Verkehrs standen den vollspurigen deutschen 
Eisenbahnen im Rechnungsjahr 1904: 21418 Lokomotiven, 54 
Motorwagen, 43341 Personenwagen, 436768 Gepäck- und 
Güterwagen zur Verfügung. ` 

Von den eigenen und fremden Lokomotiven und Motorwagen sind 
im Jahre 1904 in Zügen, im Vorspanndienst, bei Leensahrten und im 
Rangierdienst 902,72 Mill., mithin auf 1 km der durchschnittlichen 
Betriebslänge 16850 Lokomotivkilometer zurückgelegt worden; 
davon wurden 595,92 Mill. als eigentliche Nutzkilometer, d. h. zur Be- 
förderung von Zügen geleistet. 

An Zügen entfielen auf das Betriebskilometer: 

1894 7997 oder täglich 21,91 Züge 
1904 10554 „ „2892 „ 

Die eigenen und fremden Personen-, Gepäck-, Güter- und Post- 
wagen haben auf den vollspurigen Betriebsstrecken im Jahre 1904: 
21 363,0 Mill. und auf 1 km der durchschnittlichen Betriebslänge 398 747 
Wagenachskilometer geleistet. 

er Personenverkehr hat in dem Zeitraum von 1894 bis 1904 
einen weiteren Aufschwung genommen. Im Jahre 1904 wurde eine Ein- 
nahme von 642,10 gegen 392,20 Mill. M im Jahre 1894, mithin ein 
Mehr von 63,7 °, erzielt. Jedes Kilometer brachte eine Kinnahme 
von 12246 M gegen 9056 M im Jahre 1894, mithin ein Mehr von 
3190 М, das ist 35,2 °,. 

In der Gesamteinnahme war die Einnahme aus dem Personen- 
und Gepäckverkehr mit 28,27%, gegen 27,85 °% im Jahre 1894 beteiligt. 

Die reine Personenbeförderung einschliefslich Militär- und 
Sonderzüge hat ein Mehr von 23795 Mill. M, das sind 62,8 %,, die 
Beförderungen von Gepäck und Hunden ein solches von 9,36 Mill. M, 
das sind 80,2 %, aufzuweisen, während die Nebenerträge einen Zuwachs 
von 2,58 Mill. M, das sind 138,7 %,, erzielten. 

Der Anteil der Wagenklassen an der Gesamteinnahme aus der 
Personenbeförderung stellt sich im Jahre 1904 

auf 3,95%, in der I. Klasse 
„ 20,76 „ 3 


» » 


» 24,76 „ 
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Auf jeden Einwohner Deutschlands entfielen im Jahre 1904 durch- 
schnittlich 17 Eisenbahnfahrten gegen 11 im Jahre 1894, dagegen ist 
die durchschnittlich zurückgelegte Wegestrecke von 23,60 auf 23,14 km 
gesunken. 


Wie der Personenverkehr hat auch der Güterverkehr bin- 
sichtlich des Umfangs und der Erträgnisse in der Zeit von 1894 bis 
1904 eine erhebliche Steigerung erfahren. 

Während die Einnahme im Jahre 1894 963,45 Mill. M. betragen 
hat, ist sie im Jahre 1904 auf 1468,30 Mill. M gewachsen, mithin hat 
eine Zunahme von 52,4°% stattgefunden. Jedes Kilometer brachte 
eine Einnahme von 21916 M im Jahre 1894, dagegen 27496 M im 
Jahre 1904, also 25,5 °% mehr. 

Für die vollspurigen deutschen Bahnen beliefen sich die Bau- 
aufwendungen, worunter die eigentlichen Baukosten und ver- 
schiedene sonstige Aufwendungen (Zinsen während der Bauzeit, Kurs- 
verluste, erste Dotierung des Reserve- und Erneuerungsfonds u.s. w.) 
zu verstehen sind, im Jahre 1894 im ganzen auf 10 948,47 Mill. М, somit 
auf 1 km der Eigentumslänge auf 247992 M. Sie sind im Rechnungs- 
jahre 1904 im ganzen auf 13938,71 Mill. M und für 1 km der Eigen- 
tumslänge auf 257817 M gestiegen. 

Die gesamten Betriebseinnahmen ausschliefslich des Pacht- 
zinses sind von 1408 Mill.M im Jahre 1894 auf 2263,93 Mill.M im 
Jahre 1904, also um 60,8%, gestiegen, obwohl die dnrohschnittliche 
Betriebslänge nur um 21,6 % zugenommen hat. 

Die Betriebsausgaben ausschliefslich der Kosten für erheb- 
liche Ergänzungen, Erweiterungen und Verbesserungen und der Pacht- 
zinse sind in der Zeit von 1894 bis 1904 von 845,26 auf 1406,86 Mill. M, 
also um 66,4 °% gestiegen. 

Unter Ausscheidung der Kosten für erhebliche Ergänzungen, Er- 
weiterungen und Verbesserungen sowie der Pachtzinse hat der Über- 
schufs der Betriebseinnahmen über die Betriebsaus- 
gaben betragen im Jahre 1894 562,74, im Jahre 1904 857,07 Mill. M, 
er hat also um 52,3% zugenommen; dagegen ist ег im Verhältnis zu 
der Gesamteinnahme nach Ausscheidung des Pachtzinses von 39,97 auf 
37,86 °% gesunken. 

Als Rente des auf die betriebenen Strecken verwendeten Anlage- 
kapitals betrachtet, ergab der Betriebsüberschufs im Jahre 1894 5,07, 
im Jahre 1904 dagegen 6,11 9%,. Jedes Kilometer der durchschnitt- 
lichen Betriebslänge brachte im Jahre 1904 15997 gegen 12771 M im 
Jahre 1894, mithin ein Mehr von 3226 M oder 25,3%. 

Die Anzahl der Beamten und Arbeiter einschliefslich der 
Handwerker, Lehrlinge und Frauen betrug im Jahre 1904 582370 
Personen, mithin kam auf je 102 Einwohner ein Eisenbahnbediensteter. 

Gegen das Jabr 1894 hat eine Vermehrung der Beamten und 
Arbeiter von 155352 Personen oder 36,4%, stattgefunden, während 
zu gleicher Zeit die Eigentumslänge der Eisenbahnen nur um 22°, 
zugenommen hat. 

Die Besoldungen und sonstigen persönlichen Ausgaben 
für Beamte und Arbeiter betrugen im Jahre 1904 unter Hinzurechnung 
von 51,73 Mill. M für Woblfahrtszwecke im ganzen 837,26 gegen 
527,88 Mill. М im Jahre 1894; sie haben mithin um 58,8 °% zugenommen, 
und die durchschnittliche Aufwendung für jede beschäftigte Person 
ist von 1235 М auf 1438 M = 16,4°, gestiegen. 

Die Eigentumslänge der dem öffentlichen Verkehr dienenden 
Schmalspurbahnen — ausschliefslich der sogen. Kleinbahnen — 
betrag am Ende des Jahres 1894 1353,18 km; bis Ende 1904 ist sie 
auf 1994,76 km, also um 641,58 km oder um 47,4 °% gestiegen. 

An Betriebsmitteln standen den Schmalspurbahnen im Jahre 
1904 428 Lokomotiven, 1134 Personenwagen und 9273 Gepäck- und 
Güterwagen zur Verfügung, während im Jahre 1894 nur 290 Loko- 
motiven, 778 Personenwagen und 5804 Gepäck- und Güterwagen vor- 
handen waren. Von diesen Betriebsmitteln wurden geleistet im Jahre 
1894 5604574 Nutz- und 81578181 Wagenachskilometer, im Jahre 1904 
8614884 und 130889 165. 

An Baukosten waren aufgewendet im Jahre 1804 im ganzen 
79,26 Mill. М und auf 1 km Eigentumslänge 58571 М, im Jahre 1904 
dagegen 145,52 Mill. M bezw. 72950 M. Die kilometrischen Kosten 
sind sonach um 24,6 9, gestiegen. 

Ausschliefslich der Ergebnisse der Schmalspurstrecken der 
preufsisch -hessischen Staatseisenbahnen sind die Betriebsein- 
nahmen von 6,75 Mill.M im Jahre 1894 auf 11,48 Mill. М und die 
Betriebsausgaben von 4,55 auf 8,69 Mill. M gestiegen, während 
der Betriebsüberschuls von 1,20 auf 2,79 Mill. М zugenommen hat. 


Das Recht für Industrie und Verkehr. 


Vom geistigen Eigentum an technischen 


Zeichnungen. 
Von Dr. jur. Biberfeld in Berlin. 
Nachdruck verboten. 

Im nachstehenden soll von einem Rechtsstreit die Rede sein, dessen 
Entscheidung und nähere Umstände einen beachtenswerten Beitrag zu 
der Frage des „geistigen Eigentums an technischen Zeich- 
nungen“ liefern und zeigen, dafs hier der gesetzliche Schutz noch 
mancherlei Lücken aufweist: 

Die beiden Parteien in diesem Prozefs befassen sich mit dem Bau 
von Blechrichtemaschinen mit Hilfswalzen; sie fabrizieren diese Appa- 
rate beide nach derselben Konstruktion, ohne dafs eine von (huen 
hierfür irgend einen Schutztitel (Patent oder Gebrauchsmuster) be- 
säfse. Nun hat die Klägerin von diesen Maschinen eine Zeichnung 
herstellen lassen, die sie zum Abdruck in ihren Kundenkatalogen be- 
nutzt, und die Beklagte ihrerseits hat nach ebendieser Zeichnung sich 
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entsprechende Klischees machen lassen, um sie zu demselben Zwecke 
wie die Klägerin zu verwenden, sie nämlich in die Kataloge, die sie in 
den Interessentenkreisen verbreitete, aufzunehmen. Hierdurch fühlt 
sich die Klägerin in ihren Rechten beeinträchtigt und verlangt im 
Prozefswege, dafs der Beklagten die Benutzung der in Rede stehenden 
Zeichnung zu dem gedachten Zwecke untersagt werde. Die Beklagte 
gibt zu, dafs sie für ihre Abbildungen keine Zeichnung selbständig 
habe anfertigen lassen, sondern dafs sie es sich viel bequemer ge- 
macht habe, allein sie bestreitet, sich hierdurch irgendwelcher Rechts- 
widrigkeit schuldig gemacht zu haben, da es der Klägerin an jeglichen 
Schutztiteln fehle. Zu dieser Auffassung hat sich auch das Ober- 
landesgericht zu Kassel in seinem Urteile vom 9. Juli 1904 
bekannt und deshalb die Klage abgewiesen. 

Ein Schutz auf Grund der Urheberrechtsgesetze kommt 
der Klägerin ohne Zweifel für ihre Abbildungen nicht zu; denn die 
für die letzteren benutzte Zeichnung stellt an und für sich ein selbst- 
ständiges geistiges Produkt nicht dar; sie ist auch kein 
Kunstwerk im Sinne des Gesetzes, dessen Nachahmung anderen 
verboten werden könnte. à 

Nun hat sich die Klägerin aber weiter auf den Standpunkt ge- 
stellt, dafs das Verhalten der Beklagten als ein Akt des anlauteren 
Wettbewerbs angesehen werden müsse, da sie sich widerrechtlich 
die Leistungen ihrer Konkurrenz zu nutze mache. Allein auch das 
kann, wenigstens rechtlich, nicht zugegeben werden, zumal das Gesetz 
vom 27. Mai 1896 keine Handhabe dafür bietet, um solchen Nach- 
bildungen entgegenzutreten. Die Beklagte. verfolgt offenbar nicht den 
Zweck, ihre eigenen Fabrikate als Erzeugnisse der klägerischen Firma 
auszugeben und dadurch als wertvoller erscheinen zu lassen, sondern 
es ist ihr, wie schon gesagt, einzig und allein darum zu tun, die von 
der Klägerin herrührende Zeichnung, die in geschickter, gefälliger und 
anschaulicher Form alle Vorzüge des fraglichen Apparates hervor- 
treten lälst, für die eigenen gewerblichen Zwecke auszubeuten. 

Endlich hat die Klägerin gemeint, die Beklagte verstofse durch 
jene Nachbildung gegen die guten Sitten und mache sich da- 
her einer unerlaubten Handlung schuldig im Sinne des $ 826 
В. б. B., weshalb sie zur Unterlassung für die Zukunft und gegebenen- 
falls auch zur Leistung von Schadenersatz angehalten werden könne. 
Dies aber ist zu verneinen, „weil in der Nachbildung einer nicht ge- 
setzlich geschützten Zeichnung zur Empfehlung eines gewerblichen 
Erzeugnisse, das der erste Veranlasser der Zeichnung mit dieser 
Zeichnung dem gewerblichen Verkehr empfiehlt und der Nachbildner 
ebenso dem Verkehr anzubieten bezweckt, ein Verstols gegen die 
guten Sitten nicht zu erblicken ist. Von einem solchen Verstofse 
könnte nur dann gesprochen werden, wenn der Nachbildner dieselbe 
Zeichnung nicht auf anderem Wege als durch Benutzung der Zeich- 
поп 
der Natur herstellen konnte. Dafs es der Beklagten möglich gewesen 
wäre, sich auf andere Weise eine Zeichnung zu verschaffen, die der an- 
geblich durch Nachbildung entstandenen in allen wesentlichen Punkten 
gleich gewesen wäre, kann aber unbedenklich angenommen werden.“ 

Die letzten Sätze sind absichtlich im Wortlaute aus dem ange- 


zogenen Urteile hervorgehoben worden, weil sie einen Gedanken von ` 


prinzipieller Bedeutung aussprechen, zu dessen Erläuterung folgendes 
bemerkt sei: Wenn hier gesagt wird, dafs die Zeichnung der Klägerin 
jeglichen gesetzlichen Schutzes deshalb entbehre, weil die Beklagte die- 
selbe Abbildung sich auch auf andere Weise hätte verschaffen können, 
insbesondere durch eine photographische Aufnahme der Blechrichte- 
maschinen, so mufs es als selbstverständlich gelten, dafs die Beklagte 
diese Photographie von ihren eigenen Maschinen, nicht aber von denen 
der Klägerin hätte herstellen können. Würde die Beklagte, um zu die- 
sem Zwecke zu gelangen, sich dieses Umweges haben bedienen müssen, 
würde sie vielleicht einen der Angestellten der Klägerin durch Ge- 
schenke oder Versprechungen dazu veranlalst haben, ihr eine solche 
Zeichnung anzufertigen oder für sie einen von der Klägerin gebauten 
Apparat zu photographieren, so würde hierin unter allen Umständen 
eine grobe Verfehlung zu erblicken gewesen sein, nicht nur ein ver- 
hältnismälsig harmloser Verstofs gegen die guten Sitten, sondern viel- 
leicht sogar die strafbare Anstiftung zu einem Verrate von Geschäfts- 
und Betriebsgeheimnissen. Was im vorliegenden Falle den Aus- 
schlag gab, ist die Tatsache, dafs die Zeichnung der Klägerin da- 
durch, dafs sie in den Katalogen vervielfältigt wurde, zu jedermanns 
Kenntnis gelangte, во dafs alle, denen es beliebte, imstande waren, 
sie nachzuahmen oder sie durch einen sachkundigen Mann nachbilden 
zu lassen. 

Immerhin wird man es doch als bedenklich erachten und als eine 
nicht ganz gleichgiltige Lücke beklagen dürfen, wenn solche tech- 
nischen Zeichnungen vollkommen schutzlos und vogelfrei sind. Es 
handelt sich hierbei doch keineswegs um eine einfache, mechanische 
Nachbildung irgend eines Apparates, sondern es kommt hier sehr viel 
auf das Geschick und auf den praktischen Blick desjenigen an, der 
diese Zeichnung anfertigt; denn je nach dem Gesichtswinkel, von dem 
aus er seine Arbeit vollführt, wird das Bild, das dem Beschauer ent- 
gegentritt, mehr oder minder vollständig und klar sein. Eben dieser 
Umstand hat ja in dem besprochenen Falle gerade die Beklagte ver- 
anlafst, nicht selbständig eine solche Zeichnung anzufertigen, sondern 
die aus dem Betriebe der Klägerin hervorgegangene zu benutzen. 
Man kann der Klägerin auch nicht den Vorwurf machen, dafs sie sich 
die unliebsame Konkurrenz, die ihr von der Beklagten auf die ge- 
schilderte Weise bereitet wurde, selbst zuzuschreiben habe, weil sie 
ja ihre Zeichnung hätte schützen lassen können; denn wie die vorauf- 
geschickten Ausführungen zeigen, besafs die Klägerin gar keine Mög- 


der Klägerin, etwa durch Photographie oder Nachzeichnen nach . | 


lichkeit, einen derartigen Schutztitel zu erwerben, da ibr an der Hand 
der Urheberrechtsgesetze ein solcher nicht hätte zu teil werden können. 
Die Sache liegt für sie also so, dafs sie mit Fleils und Geschick und 
schliefslich doch auch mit Kosten eine Zeichnung anfertigte, um dann 
ruhig zusehen zu müssen, wie sich die Konkurrenz diese ihre mühsam 
zustande gebrachte Leistung aneigne. 


Ausstellungen. Unterricht und Vereiuswesen. 


Internationale Automobilausstellung 
Berlin 1906. 


Von Ingenieur Gustav Nufs in Leipzig. 
(Mit Abbildungen, Fig. 59--64.) 
Nachdruck verboten. 

In unserer Reichshauptstadt ist neuerdings der Automobilismus 
tonangebend im Strafsenverkehr, dessen Bild sich innerhalb kurzer 
Zeit durch die zahlreichen Automobildroschken mit Benzinbetrieb und 
die sich immer mehr einführenden Elektromobile wesentlich verändert 
hat. Grofsen Anklang finden auch die für den Grofsstadtverkehr so 
vortrefflich geeigneten Motoromnibusse, die gegenüber den Pferde- 
omnibussen rascher und betriebssicherer sind. In den Tagen vom 
3.--18. Februar, wo in dem am Lehrter Bahnhof gelegenen Landes- 
Ausstellungspark die internationale Automobilausstellung 
stattfand, hatte sich die Zahl der verkehrenden Autos noch wesentlich 
gesteigert, indem die susstellenden Firmen Wagen aller Art vom 
schönsten Luxuswagen bis zum schweren Lastwagen auch aulserhalb 
der Ausstellungsraume im Betrieb vorführten. Auf diese Weise bot 
Berlin gerade in diesen Tagen ein glänzendes Bild von der Vielseitig- 
keit und Brauchbarkeit der Erzeugnisse der aufstrebenden Motorwagen- 
industrie. ` 
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Fig. 59. 2. A.: Internationale Automobilausstellung Berlin 1906. 


Die Ausstellung selbst war vom Inland wie auch vom Ausland 
stark beschickt; ungefähr 350 Aussteller brachten ihre Fabrikate zur 
Schau, so dafs die richtige Ausnutzung der hierfür zu Gebote stehen- 
den, verhältnismälsig kleinen Räumlichkeiten für die Leiter und Aus- 
steller mit grofsen Schwierigkeiteu verbunden war. Immerhin wurden 
diese in einer Weise überwunden, dafs die Übersichtlichkeit möglichst 
gewahrt wurde, und es sei speziell die gediegene Ausschmückung der 
einzelnen Stände hervorgehoben, wobei an Lichteffekten verschieden- 
ster Art nicht gespart wurde. 

Bei den Motorwagen des In- und Auslandes war eine weit- 
gehende Einheitlichkeit der Konstruktionen, namentlich bei gröfseren 
Wagen, unverkennbar. Meist kommen zwei- und vierzylindrige Motoren 
in Anwendung, deren Stärke bei grölseren Wagen zwischen 25 und 
50 PS schwankt. Aufser den Vierzylindermotoren mit paarweise zu- 
sammengegossenen Zylindern sind auch solche mit getrennter Anord- 
nung der Zylinder nicht selten zu treffen. Auf übersichtliche Anordnung 
der Ventile wird durchweg ein Hauptaugenmerk gerichtet, so dafs 
Störungen rasch behoben werden können. Die Zündung erfolgt bei 
den besseren deutschen Marken ausschliefslich durch Magnetinduktor 
mit Abreifser. Für die Wasserkühlung herrscht offenbar der sogen. 
Wabenkühler vor, wie auch bei den Chassis der geprefste Stahlrahmen 
fast überall zu treffen ist. Die Stahlrohrrahmen waren auf der Aus- 
stellung nur ganz wenig vertreten. Für die Kraftübertragung wird meist 
die Kardanwelle verwendet, Kettenantrieb findet sich fast nur noch bei 
Lastautomobilen und auch hier meist in Verbindung mit einer Kardan- 
welle. Zweifellos beherrschte der Viertakt-Benzinmotor das Feld; die 
auf den Stadtverkehr beschränkten Elektromobile waren verhältnis- 
mälsig wenig anzutreffen, Dampfautomobile nur ganz vereinzelt. Sebr 
zahlreich waren die Motoromnibusse und Lastfahrzeuge ausgestellt, 
deren Fabrikation von einzelnen deutschen Firmen mit grofsem Erfolg 
aufgenommen wurde. 


Nachstehend möge eine kurze Übersicht der ausgestellten Fahr- 
zeuge folgen, wobei vorbehalten sei, im „Prakt. Masch.-Konstr.“ auf 
einzelne Konstruktionen ausführlicher zurückzukommen: 

Die Adler Fahrradwerke vorm. Heinrich Kleyer in 
Frankfurt a. M. zeigten auf ihrem Stand neben einem tadellos aus- 
geführten blanken Chassis mit 16 PS-Motor fünf Wagen eigenen 

‘abrikats und zwei Bayard-Motorwagen von A. Clément in Paris, 
sowie eine Auswahl in Motorrädern, fie mit 3- bezw. 4 PS- Doppel- 
zylindermotor oder 3 PS-Einzylindermotor ausgerüstet waren. Fig. 63 
zeigt ein neues Adler-Coupé für vier Personen mit 12/14 PS-Zwei- 
zylindermotor, das in eleganter Ausführung mit einfacher Zündung, 
Vordach, zwei Laternen, Huppe und Werkzeugen 11000M kostet. Durch 
die wirklich grofsartigen Karosserien waren auf der Ausstellung be- 
sonders bemerkenswert zwei. vierzylindrige Adler-Limousinen, von 
denen die eine, mit einem 40-:-50 PS-Motor arbeitend, dunkelblau lackiert 
und mit herausnehmbaren Seiten ausgeführt war, во dafs der Wagen 
auch als Halblimousine gefahren werden kann. Die kleinere Limousine 
mit 14—28 PS-Motor war durchweg in dunkelgrün gehalten; ein 
16+18 PS-Landaulet in dunkelblauer Lackierung mit Gold- und 
Messingbeschlägen und der von der Versuchsabteilung der Verkehrs- 


truppen angekaufte 24 PS-Vier- 
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Motoren-Gesellschaft in Untertürkheim und Marien- 
felde, dem sich die Ausstellung von Flinsch & Co. in Frank- 
furt a. M. anreihte. Die besondere Aufmerksamkeit der Besucher 
zogen zwei Chassis auf sich, die verschiedene Nenerungen erkennen 
liefsen. Neu жаг u. a. die Abreilszündung mit besonderer Welle für 
die Abreifser auf der Seite der Einlafsventile, wobei die Daumen und 
Gestänge durch Ölspritzer vom Gehäuse aus selbsttätig geschmiert 
werden. Die Zündnockenwelle bewirkt gleichzeitig den Antrieb der 
Kühlwasserpumpe. Hervorzuheben ist auch die neue Schmierung, 
die zwangläufig durch mechanischen Antrieb und mit Hilfe des Aus- 
puffdrucks erfolgt. Zu diesem Zweck enthält der am Armaturenbrett 
sitzende Ölbehälter eine der Anzahl der Schmierstellen entsprechende 
Zahl von kleinen Pumpen, deren Kolben durch Hämmerchen bewegt 
werden. Die diese letzteren betätigende Welle erhält ihren Antrieb 
von einer durch die Motorwelle bewegten Seilscheibe aus, und es 
werden nun die Hämmerchen derart nacheinander gehoben, dals das 
in dem Behälter enthaltene Öl in die erwähnten kleinen Pumpen ge- 
saugt wird. Beim Abwärtshub der Pumpenkolben wird dann das an- 
gesaugte Öl in die Schmierleitung gedrückt und gegen die zu schmierende 
Stelle gespritzt. Der Ölstand kann durch ein Schauglas genau beob- 
achtet und durch einfaches Öffnen 
eines Ventils unter dem Druck 
der Auspuffgase von einem grofyen 
Behälter aus geregelt werden. 
Von den fertigen Mercedes- 
wagen sei ein achtzehn Personen 
fassender Omnibus mit vierzylin- 
drigem 28 PS-Motor der Rott- 
weil - Schramberger (württemb. 
Schwarzwald) Omnibusgesellschaft 
und ein von der Frankfurter 
Bürgerbrauerei in Frankfurt a. M. 
in Auftrag gegebener, rot ange- 
strichener 3 t-Biertransportwagen 
mit 23 PS-Vierzylindermotor er- 
wähnt. 


In Fig. 62 ist ein kleiner 


zylinderwagen mit Kartentisch, 
abblendbarer Lampe und reich- 
lichen Stauräumen für Gepäck 
waren gleichfalls Gegenstand all- 
gemeiner Bewunderung. Die bei- 
den Bayard-Wagen, ein Tonneau 
mit zweizylindrigem Motor von 
10--12 PS und eine Limousine 
mit 35-45 PS-Vierzylindermotor 
und Pichard-Karosserie waren ganz 
in rot ausgeführt. 
Aufserordentlich reichhaltig 
war die Ausstellang der Rhein 
Gasmotorenfabrik A. G. 
Benz & Co. in Mannheim, 
deren bewährte Konstruktionen 
gleichfalls durch ein blankes 
Chassis mit 28 PS-Motor erläutert 
wurden. Besonders zu erwähnen 
wäre ein dem Prinzen Heinrich 
von Preufsen gehöriger, sehr schön 
in blau gehaltener Tourenwagen 
(Triple Phaeton), der mit 60 PS- 


Daimler-Lastwagen Typ 1 dar- 
gestellt, der für 750 und 1000 kg 
Tragfähigkeit gebaut wird; Fig.64 
zeigt einen Omnibus mit Steh- 
perron. Erwähnt sei hierbei, dafs 
die Daimler-Motor-Omnibusse alle 
in der Marienfelder Fabrik gebaut 
werden und hiervon über 200 Stück 
in England laufen. Nach Mit- 
teilungen der Daimler- Motoren- 
Gesellschaft hat die General- 
direktion der Kgl. Bayr. Posten 
und Telegraphen, Abt.II, in Mün- 
chen eine gröfsere Anzahl Omni- 
busse und Lastwagen, Typ 4, an- 
gekauft. Allgemein werden in 
Deutschland jetzt mehr und mehr 
Motor-Omnibus-Linien eingerich- 
tet, von denen bis jetzt die mei- 
sten mit Daimler- Omnibussen 
arbeiten, so z. B. die Strecken 
der Allgem. Berliner Omnibus- 
A.-G., die Strecken Sonthofen- 


Motor ausgerüstet und mit Reifen 
von Veith-Offenbach versehen ist. 
Eine elegante Bauart wies auch 
ein 28 PS-Phaeton auf, das mit 
Naturholzkarosserie und amerikanischem Klappverdeck ausgeführt war. 
Sehr interessant war eine 40 PS-Limousine mit Kombinationskarosserie, 
die völlig geschlossen werden kann; die Fensterscheiben sind zum 
Hochklappen eingerichtet, so dafs der Wagen alsdann eine Halb- 
limousine bildet. Für grofse Touren kann der Oberbau abgenommen 
und der Wagen als Doppelphaeton gefahren werden. 

In seinen Darbietungen wie in der Dekoration gleich grolsartig 
war der im Hauptsaal befindliche Mercedesstand der Daimler 


Fig. 60 u. 61. 


Fig. 61. 
Z. A.: Internationale Automobilausstelung Berlin 1906. 


Hindelang, Tölz-Lenggries, Schfat. 
lach-Gmund-Tegernsee in Bayern, 
Rottweil-Schramberg i. W., Dett- 
mannsdorf-Kölzow-Marlow i. M. 
Ein beredtes Zeugnis für die stetig wachsende Bedeutung der 
Neuen Automobil-Gesellschaft m. b. H. in Berlin lieferte 
deren äufserst geschmackvoll dekorierter Stand. Die N. A.-G. hat 
zwei neue Modelle BI resp. BII in diesem Jahre herausgebracht, und 
zwar ein 10--12 PS-Zweizylinder- und ein 40-:-45 PS-Vierzylinder- 
Chassis. Ersterer Typ war durch eine Droschke vertreten, deren 
Chassis in seiner Anordnung den Untergestellen entspricht, wie sie 
für die N. A.-G.-Luxusfahrzeuge verwendet werden. Die Kraftüber- 
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tragung erfolgt hierbei durch Kardanwelle auf die Hinterräder, und 
es sind drei Geschwindigkeiten vorwärts und ein Rücklauf vorgesehen. 
Der Geschwindigkeitswechsel erfolgt durch Handhebel auf der rechten 
Seite. Vertreten war dieser Typ durch ein Chassis mit 20-:-24 PS- 
Motor und drei Luxuswagen mit verschiedenen Karosserien. 

Das zur Ausstellung gekommene erste Fahrzeug des 40 --45 PS- 
Types war als Landaulet in marineblauer Farbe ausgeführt, und dem 
angehängten Schild gemäls für die Erbprinzessin von Sachsen - Mei- 
ningen bestimmt. Im allgemein lehnt sich dieser Typ an die bis- 
herige Konstruktion der N. A.-G.-Tourenwagen (vgl. Prakt. Masch.- 
Konstr. Jahrg.1905 Heft D an; sie erhält jedoch eine auf das Differential- 
getriebe wirkende weitere Bremse, eine Vorrichtung zum Öffnen der 
Auspuffleitung und eine Signalpfeife, die durch Druck auf ein Pedal 
mittels der Auspuffgase betätigt wird. 

Neuerdings befalst sich die N. A.-G. auch mit der Ausführung von 
Omnibussen, deren zur Aufnahme von 20—24 Personen (16 Sitz-, 
4 Steh- und 12-:-14 Imperialplätze) bestimmter Typ J VII mit 24-:-26 PS- 
Vierzylinder-Mo- 
tor in Fig. 60 
dargestellt ist. 

Die Ausstel- 
lung der N. A.-G. 
Lastwagen befand 
sich auf einem be- 
sonderen Stande 
der Westhalle. 

Neben einem 
Fig 62. 16 +18 PS-Vier- 


Fig. 64. 
Fig. 62—64. Z. A.: Internationale Automobilausstellung Berlin 1906. 


zylinder-Fahrzeug, das mit Gummibereifung versehen, bis 3500 kg zu 
befördern vermag, imponierten besonders die wuchtigen Abmessungen 
eines grölseren Types mit einem 24-:-26 PS-Vierzylindermotor, Eisen- 
bereifung und einer Tragfähigkeit von 6000 kg. Das Eigengewicht dieses 
Wagens beträgt 4438 kg. Der Oberbau ist als einfache Pritsche mit 
abschliefsendem Segeltuchverdeck ausgebildet. 

Im Hauptsaal befand sich aulser den Daimler- und N. A.-G.-Ständen 
noch die Ausstellung der Continental-Caoutchouc- und Gutta- 
percha-Compagnie in Hannover, die auf fertigen Holzrädern 
montiert, Pneumatiks von den leichten 85 mm Reifen bis zu den 
schweren 135, 150 und 165 mm Pneumatiks vorführte. Besonders 
interessant waren die Continental-Antigleit-Reifen, die seit etwa einem 
halben Jahr auf den Markt gebracht werden. Auch Pneumatiks für 
Motorräder von 21, Reifen bis zu den 3” Pneumatiks waren auf 
diesem Stand zu sehen. Reichhaltig war die ausgestellte Kollektion 
der Zubehörteile, wie auch die Reparatur-Materialien für Motorpneu- 
matiks. Ein besonderes Verdienst hatte sich die Continental" da- 
durch erworben, dafs sie durch einen ihrer Monteure Reparaturen an 
Schläuchen und Decken zeigte, und einen Hauptanziehungspunkt der 
Ausstellung bildete zweifellos die auf diesem Stande veranstaltete 
Reifen-Wettmontage, für die eine grofse Zahl von Preisen ausgesetzt war. 

Des weiteren befanden sich im Hauptsaale die Ausstellungen der 
Luxus- und Motorwagenfabriken von J. W. Utermöhle G. m. b. H. 
in Köln und der Scheibler-Automobil-Industrie G. m.b. H. 
in Aachen. Erstere Firma zeigte zwei Limousinen, ein Phaeton 
und ein Landaulet mit wirklich geschmackvoller Karosserie, letztere 


führte Luxus- und Lastwagen sowie einen Omnibus mit Verdeck- 
sitzen vor. 

Aufser Utermöhle waren noch andere grofse Karosseriefabriken 
vertreten, von denen hier die Firmen Georg Kruck in Frank- 
furta.M.undKihlstein in Charlottenburg erwähnt sein mögen. 
Erstere zeigte drei wirklich hochelegante Wagen, ein grofses Landaulet 
(Fig. 61), das mit versenkbarer Scheibe hinter der Tür und abnehm- 
barem Vordach ausgeführt ist, ein Phaeton „Roi des Belges“ (Fig. 59) 
auf Opel-Daracgehassis mit Celluloidvorderscheiben und gebogenen 
Gläsern am hinteren Sitz, sowie eine grofse Reiselimousine auf Mercedes- 
chassis mit elektrischer Beleuchtung, Drehsesseln und Notsitzen. 

Die Firma Kühlstein hatte mehrere Luxusautomobile vorge- 
führt und als besondere Neuheit das von Emil Lefövre in Berlin 
erfundene „wandelnde Schaufenster“ gezeigt. Der Wagen ist hierbei 
in der Längsrichtung in drei Räume von wechselnder Grölse einge- 
teilt, wovon der mittlere mit dem Versandgut angefüllt wird. Um 
dies bei dessen wechselnder Menge ermöglichen zu können, sind die 
Wände, welche den mittleren Wagenraum in der Längsrichtung des 
Wagens begrenzen, verschiebbar angeordnet. Diese können dadurch, 
je nachdem die Bildung eines grofsen oder kleinen Mittelraumes nach 
der vorhandenen Menge des Versandgutes sich als erforderlich erweist, 
mehr voneinander entfernt, also jede nach der betreffenden Längsseite 
des Wagens hin verschoben oder einander genähert werden. 

An den verschiebbaren Teilungswänden des Wagens sind Einrich- 
tungen angebracht; mittels deren Waren, die mit dem im Mittelraum 
des Wagens untergebrachten Versandgute nichts zu schaffen haben, in 
gefälliger Weise zur Schau gestellt werden können. Damit nun aber 
diese Schaustellungsgegenstände von aufsen sichtbar sind, sind die 
Aulsenlängswände des Wagens durch Spiegelglasscheiben mit elastischen 
Gummizwischenlagen ersetzt. Beleuchtungskörper dienen des Abends 
dazu, die ausgestellten Waren und das ganze Fahrzeug mit strahlen- 
dem Glanze zu umgeben. 

Der Wagen wird dadurch auf beiden Längsseiten sozusagen zum 
„wandelnden Schaufenster“, und zwar ohne dafs er seinem 
eigentlichen Zwecke in der geringsten Weise entzogen wird. Denn 
wenn erhebliche Mengen von Versandgut vorhanden sind, werden ein- 
fach durch Verschiebung der Zwischenwände die beiden Schaustellungs- 
räume schmäler, also kleiner gemacht, und in Ausnahmefällen hindert 
nichts, die verschiebbaren Zwischenwände aus dem Wagen ganz heraus- 
zuziehen und den ganzen Innenraum mit Versandgut auszufüllen oder 
anderweitig zu verwenden. 

In dem an den Hauptsaal anschliefsenden Mittelgang hatte die 
Bielefelder Maschinenfabrik vorm. Dirkopp & Co. in 
Bielefeld eine hiibsche Limousine und ein Doppelphaeton mit 
Sonnendach ausgestellt. Ein nach dem System Dürkopp-Rebour 
gebautes Chassis liefs in allen Teilen modernste Konstruktion er- 
kennen. In Vertretung der Compagnie frangaise de voitures 
eleetromobiles stellte die Firma noch zwei elektrisch betriebene 
Landauer aus. Ganz in der Nähe hiervon befand sich die Ausstellung 
der Motorenfabrik „Protos“ G. m. b. Н. іп Berlin, die aufser 
einem sauber ausgeführten Chassis diverse Motorwagen zeigte. 

Die berühmte belgische Firma „Usines Pipe“ in Brüssel 
hatte. ein 50 PS-Chassis und eine 28 PS-Limousine ausgestellt, deren 
zwei verschiebbare Drehsessel so eingerichtet sind, dafs noch das 
Herunterklappen von drei Sitzen an der Vorderwand ermöglicht ist, 
wodurch Sitzgelegenheit für acht Personen geboten wird. Seitlich am 
Wagen ist eine sogen. Notfelge vorgesehen, die durch Schellen beim 
Defektwerden eines Gummreifens an den Speichen des betreffenden 
Rades befestigt wird und so dem sonst notwendig werdenden Reifen- 
wechsel vorbeugt. Das ausgestellte Chassis war besonders dadurch 
interessant, dafs bei ihm die von dem bekannten Rennfahrer Jenatzy 
konstruierte magnet-elektrische Kupplung in Anwendung gebracht ist. 

(Schlufs folgt.) 


Illustriertes technisches Wörterbuch in sechs 
Sprachen 


von Ingenieur Kurt Deinhardt und Ingenieur Alfred Schlomann. 
(Mit Abbildungen, Fig. 65+ 68.) 
Nachdruck verboten. 

Jeder Ingenieur, Techniker und Industrieller, der die internationalen 
Vorgänge auf seinem engeren Arbeitsgebiete aufmerksam verfolgt, 
oder der mit dem Auslande in geschäftlichem Verkehr steht, sei es 
schriftlich oder mündlich, sei es anläfslich von Bestellungen oder bei 
Aufstellung maschineller Anlagen, wird es unangenehm empfunden 
haben, dafs sich die bisher bestehenden fremdsprachlichen Wörter- 
bücher in zahlreichen Fällen als unzureichend erwiesen, weil sie eben 
unvollständig sein müssen und unmöglich die Terminologie der ge- 
samten Technik enthalten können. 

Aber auch die bisher vorhandenen speziellen technologischen 
Wörterbücher, die in weiten Zügen das gesamte Gebiet der Technik 
behandeln, weisen naturgemäls einen grofsen Mangel an solchen Aus- 
drücken auf, die dem Fachingenieur für sein engeres Feld von Wichtig- 
keit sind. Aus der Erkenntnis dieser Tatsache heraus wurde am 
28. Februar 1899 vom Frankfurter Bezirksverein des Vereins deutscher 
Ingenieure die Anregung zur Inangriffnahme eines monumentalen drei- 
sprachigen technischen Wörterbuches, des bekannten Technolexikons 
gegeben, welches alle technischen und gewerblichen Gebiete umfalst 
und noch in diesem Jahr zum Abschlufs gelapgen soll. Mit einem 
Schlage wird der Wérterbuchnot{ damityabgeholfen> das Technolexikon 


erschöpft die gesamte technische Terminologie. Es belauscht den 
Bergmann im Schofse der Erde, den Holzfaller und Köhler im Walde, 
den Kommandoworte erteilenden Kapitän, den Shrapnels füllenden 
Chemiker, den Komplex aller technischen Erscheinungen, Probleme, 
Tatsachen, und hält die technischen Bezeichnungen der Objekte sowie 
die charakteristische technische Phraseologie fest. 

Neben diesem Technolexikon, mit dessen Fertigstellung die Klagen 
über den Mangel an erschöpfenden technologischen Wörterbüchern 
für lange Zeit verstummen dürften, findet und verdient aber neuerdin, 
noch ein anderes, im Werden begriffenes lexikographisches Werk in 
hohem Mafse Beachtung, nämlich das Deinhardt-Sohlomannsche 
technische Wörterbuch in sechs Sprachen, das grundsätz- 
lich in seiner Anlage von allen bisherigen Methoden abweicht und in 
jedem einzelnen Bande nur ein Spezialgebiet der Technik um- 
fassen wird. 


Deinhardt-Schlomann, Jllustriertes technisches Wörterbuch in 6 Sprachen. 
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Schlaufe (N замкнутый крюкъ(т) 

loop, lifting eye gancio (m) chinso 1 

crochet (ш) fermé assa (f), ojuelo (m) 
хш. 

Rolle (f) блокъ (ш) 

pulley, sheave carrucola (f), puleggia (0) 2 

poulie (N polca (0 

feste Rolle (0 неподвижный (ray 

fixed pulley хой) блокь (ш) у 


carrucola (f) fissa 


оше (f) fixe 
Р 0 polea (f) fija 


« 
lose Rolle (0) холостой (передвиж- 
moveable pulley, loose ной) блокъ (ш) 4 
pulley d carrucola (f) folle, carru- 
poulie (h folle, poulie (0 Gei cola KA 
mobile 


polea (1) móvil 


Rollenbügel (m) 
pulley fork a, 
Chape (f) de la poulie 


обойма (N блокв 
staffa (f) H 
amarre (f), abrazadera (f) 


ось (f) 61088 

asse (f) della carrucola, 
perno (ш) della carru- б 
cola 

eie (m) de la polea 


Rollenachse (f) 
pulley axle b 
axe (m?) de la poulie 


полиспастъ (m), 
сложный (буты- 
лочный) бдокъ (m) 7 

paranco (m) 

aparejo (m), 
pasto (m) 


Flaschenzug (m),Rollen- 
zug (m), Talje (f) 
pulley blocks 


moulle (f) poli- 


Rollenkloben (m), коробка (f) (обойха 


Flasche (f) (D) блока 
block г, 8 
moufle (0 А Тагна 0 


серо (mì de polen 


неподвижная ко- 
este Flasche (0 робка (0 (обойма, 
fixed block a (0 9 


moufle (1) fixe taglia (f) fissa 
juego (m) de poleas fijas 


Druck und Verlag von R. Oldenbourg, München und Berlin. 
Fig. 65. Z. A.: Iilustriertes technisches Wörterduch in sechs Sprachen, 


Seine beiden Verfasser gingen zunächst, wie Ingenieur Deinhardt 
in einem Vortrage im „Verein Deutscher Maschineningenieure“ aus- 
führte, von der Tatsache aus, dafs es der Ingenieur vornehmlich mit 
konkreten Dingen zu tun hat und die rein abstrakte, begriffliche 
Auffassung erst in zweiter Linie Platz greift. Von dem ersten Tage 
des technischen Studiums an wird dem Ingenieur die Welt der tech- 
nischen Erscheinungen in der Zeichnung, der Skizze, der Formel, dem 
Symbol näher gerückt, und die doppelte Betrachtungsweise der tech- 
nischen Aufsenwelt, bei der sich terminus und Skizze gleichzeitig zu 
einem Dinge in Beziehung setzen, ist ja für den Ingenieur so aufser- 
ordentlich charakteristisch. 

Wenn man als Ingenieur beispielsweise von einem Funkeninduktor, 
einer Dampfmaschine, einem Konverter spricht, so sieht man diese 
Objekte gleichsam plastisch vor sich, man erfalst sie sofort in ibrer 
ganzen Inhaltsfülle, und es ist einem durch die jahrelange Schulung 
ganz unmöglich geworden, terminus technicus und Skizze voneinander 
zu trennen. In der Tat hiefse es sich Gewalt antun, wollte man bei 
der Zusammenstellung des technischen Sprachschatzes diese Eigenart 
des Ingenieurs gauz aufser Acht lassen, und der Hauptgrund, warum 


die bisherigen technischen Wörterbücher vielfach versagen, ist der, 
dafs dieser Umstand so herzlich wenig beachtet wurde. 

Weil die Sprachwissenschaft der Philologie eng verwandt ist, so 
hat die Bearbeitung auch der technischen Wörterbücher bisher in 
den Händen von Philologen vielfach gelegen, die ihrem Bildungsgang 
nach gar nicht die Bedeutung der einzelnen termini richtig erfassen 
können, um dann die verwandten fremdsprachigen dafür einzusetzen. 
Ein Beispiel möge dies erläutern: 

Der Philologe erachtet es als einen wenigstens beim Übersetzen 
genügenden Ersatz, wenn bei jedem Worte oder vor jeder neuen Be- 
deutung und Anwendung eines Wortes das Fach angegeben wird, 
worin das Wort die und die Bedeutung hat. Von Wichtigkeit soll 
es dabei sein, dafs das Gerät oder die Maschine noch genannt wird, 
wozu der fragliche Gegenstand gehört, wovon er einen Teil bildet. 

Hätte man z. B. das Wort ,,Dorn“ zu übersetzen, so mülste man 
dem Übersetzer das Wort „Scharnierband“, zu dem dieser Dorn ge- 
hört, angegeben und aufserdem das Fach: „Schlosserei“. Diese dem 
Ingenieur vollkommen fremde Art der Rubrizierung zu vermeiden, 
aus welcher zahlreiche Fehlerquellen fliefsen, erachteten die Bearbeiter 
des neuen Lexikons für aufserordentlich wertvoll. Aus diesem Grunde 
skizzierten sie das Scharuierband mit Dorn dem Übersetzer vor (Fig. 68), 
und jeder Ingenieur, ob Deutscher, Engländer, Italiener, Amerikaner, 
weils, dafs es sich um die Übersetzung des Wortes „Dorn“ am „Schar- 
nierband“ beim Fache „Schlosserei“ handelt und nur darum handeln 
kann. Damit wird die technische Sprachforschung in starre Bahnen 
gelenkt, aus denen ein Abbiegen nach der einen oder anderen Seite 
schlechterdings unmöglich ist. 

Die Verfasser weichen also durch die Zuhilfenahme der allen In- 
genieuren wohl bekannten Zeichensprache, der Skizze u. s. w. von allen 
bisherigen Wörterbüchern, einschliefslich des Technolexikons, prinzi- 
piell ab, aber auch noch in der Art und Weise, wie für den lexika- 
lischen Stoff bewältigen. 

Zum Unterschiede vom Technolexikon, welches den gesamten 
technischen Sprachschatz durch gleichzeitige Bearbeitung der gesamten 
Technik aufstellt, suchen sie diese Forschungsprovinz durch Fach- 
gruppenbearbeitung zu erschöpfen. Dem Fachingenieur wollen 
sie in erster Linie auf seinem engeren Arbeitsgebiet zur Seite stehen. 
Man kann also die Bearbeitungsweise, die in ihren Wörterbüchern 
Platz greift, kurz wie folgt charakterisieren: 

„Fachgruppenbearbeitung mit gleichzeitiger Ein- 
führung der Skizze in das technische Wörterbuch.“ 

Diese Fachgruppenbearbeitung, die sich auf die Spezialgebiete 
der gesamten Ingenieur- und Bauwissenschaft einschliefslich der Che- 
mie sowie des Berg- und Hüttenwesens erstreckt, wird von Fachinge- 
nieuren derart vorgenommen, dafs das betr. Fach mit seinen allge- 
meinen, theoretisch und praktisch wichtigen Ausdrücken in systema- 
tisch logischem Aufbau zusammengestellt wird, wobei sich der Stoff 
innerhalb des Faches wiederum in einzelne Kapitel gliedert. Diese 
Gliederung in einzelne Kapitel veranschaulicht die Fig. 65, welche eine 
Seite aus Band I des Werkes (Maschinenelemente und Werkzeuge) 
zeigt. Das Wort „Schlaufe“ beendet Kapitel XII, welches von Ketten 
handelt, während im Kapitel XIII Rolle, Flaschenzug, Trommel dar- 
gestellt sind. 

Freilich waren die Verfasser, wenn sie die Elektrotechnik, den 
Dampfmaschinenbau, Schiffs- und Schiffsmaschinenbau getrennt, fach- 
gruppenweise bearbeiteten, sich dabei stets bewulst, dals die Technik 
ineinander fliefst und man einen Grenzrain zwischen den einzelnen 
Fächern nicht finden kann. Ausdrücke, die dem Dampfmaschinenbau 
eigen sind, kehren deshalb im Band für Elektrotechnik wieder; immer- 
hin hat die Praxis der Bearbeitung gezeigt, dafs diese Dubletten nicht 
in so grofser Anzahl auftreten, dafs damit die Methode der Fach- 
grappenbearbeitung als gänzlich unfruchtbar angesprochen werden 
mülste. 

Wie schon angedeutet, wird die Materie in systematischem Zu- 
sammenhang gebracht; ein Beispiel möge dies erläutern: Der Band III 
der Wörterbücher: Dampfkessel, -Maschinen und -Turbinen baut sich 
dergestalt auf, dafs das Wasserteilchen bei seinem gesamten Kreis- 
lauf durch die Dampfmaschinenanlage verfolgt wird, die Apparate 
und Maschinenteile, in denen es die verschiedenartigsten Veränderun- 
gen erfährt, der Reihe nach skizziert und gleichzeitig die betr. Be- 
zeichnungen aufgestellt werden. 

Eine derartige lexikographische Arbeit geht folgendermafsen vor 
sich: An Hand einer aufgestellten Disposition werden aus deutschen 
technischen Spezialwerken, Katalogen, Preislisten u. s. w. die in das 
betr. Fach gehörenden Ausdrücke ausgezogen, und zwar auf Zetteln, 
deren Vorderseite das zu übersetzende Wort z. B. Klinkenkupplung 
enthält, während sich auf der Rückseite für den Übersetzer die ent- 
sprechende Skizze vorfindet (vgl.Fig.67). Damit ist es fast undenkbar, 
dafs einer der ausländischen Mitarbeiter eine schiefe Übersetzung in 
die leeren Felder auf der Vorderseite der Zettel einträgt. Die Ver- 
fasser geben also mit der Skizze den Ausdrücken ihre schärfste Er- 
klärung und erhalten zugleich die prägnanteste Übersetzung. 

Lediglich aus diesem Grunde wird überall da, wo es angängig ist, 
die Skizze beigefügt, also nicht etwa, um zu zeigen, wie das betr. 
Objekt aussieht. 

Abstrakte Ausdrücke sowie die Phraseologie werden mit den 
konkreten Ausdrücken in systematischem Zusammenhang gebracht. Es 
findet sich z. В. das Wort: „Feilenhauen“ bei „einfacher Hieb, Kreuz- 
hieb, Oberhieb, Unterhieb“. Die Phrase: „Schrauben mit dem Ge- 
windeeisen schneiden“, bei dem Worte ,,Gewindeeisen“ im Kapitel: 
Schrauben. Technische Verfahren und Vergänge sucht das Werk eben- 
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falls durch schematische Skizzen zu erläutern, doch wird dies aus 
obigem Grunde nicht immer erforderlich sein. 
Was die innere Anordnung der Wörterbücher betrifft, so 
haben sie eine Dreiteilung erfahren in: 
1. Inhaltsübersicht, 
2. Systematischer Aufbau des Wortschatzes, 
3. Durchlaufendes alphabetisches Verzeichnis. 
Schon mit Hilfe der vorangestellten Inhaltsübersicht (vgl. für Band I 
Fig. 66) dürfte sich der mit seinem Fache vertraute Ingenieur unschwer 
in dem nach Fachgruppen zergliederten Hauptteile zurechtfinden. Um 
nun die Wörterbücher aber auch für das Übersetzen aus der fremden 
in die Muttersprache, sowie einer fremden in eine andere fremde (z. B. 
aus dem Englischen ins Russische), geeignet zu machen, ist am Schlusse 
eine alphabetische Zusammenstellung des Wortschatzes vorgesehen 
und zwar der fünf Sprachen: Deutsch, Englisch, Französisch, Italie- 
nisch und Spanisch in einem einzigen durchlaufenden Alphabete, zu 


INHALTSVERZEICHNIS 
Maschinenelemente · Werkzeuge: 

I. Schrauben . . . 7 . Schraubstöcke 153 
U.Keille ..... 21 XV. Zangen . . . 155 
II. Nieten. . . . . 26 . Ambosse. . . 158 
IV. Achsen und Wellen 33 . Hämmer . . 160 
ee ee S 7 . Meißel х 
УІ. Lager... .. 40 Feilen. . 

VII. Schmierungen . . 49 Schaber . 
ҮШ. Kupplungen . . 56 . Bohrer 
IX. Zahnräder . . . 63 . Fräser . 
X. Reibräder . . . 73 „Sägen. . . . 
ХІ. Riementrieb . . 75 ‚ Verschiedene 
XII. Kettentrieb. . . 88 Werkzeuge . 190 
XIU. Rollen. .... 93 XXXV. Schleifwerkzeuge 196 
XIV. Gesperre * fk Das Härten. . 198 
XV. Rohre. . . . . 97 XXXVII. Das Löten . . 200 
XVI. Ventile У . Di XXXVIII. Meßwerkzeuge 204 
XVII. Cylinder | . . . 130 | XXXIX. Metalle . . . 210 
ХУШ. Stopfbüchsen . 12 
XIX. Коеп . . . . 1 Anhang: 
Карар kin ХІ, Techn. Zeichnen 218 
XXII. Schwungräder . . 149 XLI. Allgemeines . 234 
XSI. Regler. . . . . 150 | Alphabetisches Verzeichnis 257 
Fig. 66. 
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Fig. 67. 
A.: Ilustriertes technisches Wörterbuch in sechs Sprachen. 


Fig. 68. 
Fig. 66—68. 


welchem dann das Russische, aus leicht ersichtlichen Gründen, in ge- 
sonderter alphabetischer Reihe tritt. Damit ergibt sich ohne weiteres, 
dafs jedes nach dieser Methode gearbeitete Wörterbuch 30 zweispra- 
chige Wörterbücher ersetzt. Es kann daher mit Hilfe desselben Bu- 
ches auch der Russe ins Französische, der Spanier ins Englische, der 
Engländer ins Italienische u. s. w. übersetzen. 

Die neuen Lexika, welche in dem Rahmen von Taschen- 
wörterbüchern gehalten sind, sollen in gleicher Weise den In- 
genieur, den technisch gebildeten Kaufmann, den Studenten auf Reisen, 
in Werkstätten, ins Kolleg begleiten und ein Sprachwerk aus der Praxis 
für die Praxis, kein Bibliothekswerk bilden. Aus diesem Grund sind 
veraltete Ausdrücke oder solche, die nur historischen Wert haben, 
überhaupt fortgelassen, und auch weder Aussprache noch Etymologie 
berücksichtigt. 

Zum Schlusse sei noch erwähnt, dafs die sechs Sprachen: Deutsch, 
Englisch, Französisch, Russisch, Italienisch und Spanisch gewählt sind, 
weil sie dem Deutschen den Schlüssel zu allen Märkten geben, und 
es sind auch mit ersten Verlegern aller in Betracht kommenden 
Länder Verträge abgeschlossen, welche den Büchern eine universelle 
Verbreitung sichern. Zur Durchführung des Unternehmens haben sich 
die Herausgeber mit der bekannten Verlagsbuchhandlung R. Olden- 
bourg, Berlin-München, verbunden. 


Kunstgewerbe. 


Moderne Restaurants und Warenhäuser. 


Von Moritz Otto von Lasser in München. 
Nachdruck verboten.*) 

Es ist nicht abzuleugnen, dafs unser ganzes heutiges Leben ein 
stark demokratisches Gepräge zeigt. Der mit der Masse rechnende 
Kaufmann und kaufmännische Interessen im weiteren und weitesten 
Sinne sind es, die unserem Tun und Lassen, unserem Gehaben den 
Stempel aufdrücken, noch von älterer Zeit her Bestehendes umformen, 
die Gegensätze ausgleichen. Die Standesunterschiede wurden so ver- 
wischt, und Vornehmheit ist heute ein schlechtes Geschäft, Denn 
diese ist exklusiv und macht deshalb sich und andern Schwierigkeiten; 
die Menge dagegen war immer und ist leicht zu beherrschen. 

Heran also mit der Masse! 

Ihr dient die Trambahn, ihr der Vorortzug, ihr behagt die Ab- 
fütterung mit Musikbegleitung, ihr huldigt die Presse, ihr zum Opfer 
fielen alle malerischen, schönen Gewandungen, für sie ist der Bühnen- 
autor tätig, ihr schmeichelt auch sonst die Literatur, alles tritt sie 
nieder und überall hält sie ihren Einzug... Mit andern Worten: 
die Welt ist ein grofser Bazar geworden. Allein nur das Mittelgat 
der Menschheit findet da, was es wünscht und zu brauchen glaubt, 
der feinfühliger veranlagte aber nimmer. 

Es ist nun selbstverständlich, dafs unter solehen Zuständen eine 
wirkliche Kultur nicht Platz greifen kann; es ist leicht einzusehen, 
dafs der Rückschlag unserer Zeitströmung den Künsten zwar auch 
nützen könnte, aber meistens schadet. Jawohl, unsere Zeit könnte 
den Künsten nützen, da sie ja über gröfsere Gebiete der Betätigung 
verfügt als andere Epochen, der Schaden aber, den sie bewirkt, ist 
ihr nivellierender Einflufs. 

So wurde der Geschmack verpöbelt, wurden die Begriffe verwirrt. 
Man weils heute nur mehr unklar, was für Anforderungen an die bau- 
liche Gestaltung einer Kirche, eines monumentalen Objektes, an das 
schlichte Wohnhaus man stellen soll. Die Technik weils freilich überall 
Bescheid, aber Wissenschaft ist eben doch nicht Kunst. 

Nun herrscht also ein wahrer Rattenkönig von Ansichten namentlich 
auf dem Gebiete der monumentalen Architektur, und als unzeitgemäls 
werden höhnisch ihre Werke belächelt. Andernteils entbehrt man 
ihren Schmuck doch nicht gerne, und wer von dem Palais des Fürsten 
und der hinaustrebenden Halle des Gotteshauses nichts wissen will, 
der möchte dennoch sonst und anderswo die bekrönende Kuppel, den 
Pomp und die Eleganz schlanker Säulen nicht missen. Auch will man 
durch seine Umgebung, ich meine hier durch diverse Innenräume, 
möglichst vornehm bedient sein. Und siehe! all diesen schönen Wün- 
schen ist der Kaufmann schon wieder zuvorgekommen. Denn was uns an 
Kirchen und Fürstenhöfen fehlt, ersetzen wir durch — Warenhäuser, und 
darf unser Fufs die Schwelle aristokratischer Prunkgemächer nicht be- 
treten, so müssen — der Laden, das Restaurant, das Café Ersatz bieten. 

Zu diesen neuesten Errungenschaften — dem modernen Re- 
staurantpalais und dem modernen Warenhauspalais — 
soll ‘nun hier Stellung genommen werden. Um solchen Objekten gegen- 
über aber den richtigen Standpunkt zu gewinnen, ist es zunächst freilich 
nötig, vom Thema abzuschweifen. Wir wollen uns also vorläufig mit 
scheinbar ganz andern Dingen, mit Bildund Rahmen, beschäftigen. 
Über das Verhältnis vom Bilde zum Rahmen ist sich wohl niemand 
im Unklaren. Schwarz-Weils-Kunst will anders gerahmt sein als ein 
Aquarell, Pastell u. s. w.; ein kleines niederländisches Kabinettbildohen 
anders als ein grofees, in Freilicht getauchtes Gemälde; doch sehen 
wir überall das Prinzip gewahrt, dafs der Rahmen dem Bilde zu dienen 
habe, und nicht umgekehrt. Wie häfslich wirkt es, tritt deunoch 
dieser Fall ein. Ein Blick, in das Schaufenster eines Vergolderladens 
geworfen, vermag davon zu überzeugen. Hier kommt es ja vor, dals 
ein schlechtes Bild „nur zur Füllung‘ eines sohweren, an sich sehr 
schönen Rahmens verwendet erscheint. Der Eindruck einer solchen 
„Aufmachung“ ist nun, wie schon erwähnt, nichts weniger als erfreulich; 
freilich noch trauriger berührt es zu sehen, wie auch sonst oft im 
Leben die beiden Werte Bild und Rahmen verwechselt werden. 

Haben wir uns vom eigentlichen Thema weit entfernt? Wir 
glauben es nicht. Jedenfalls kehren wir nunmehr zum Warenpalais, zum 
palaisartig г gehaltenen Restaurant zurück. Es gibt derartige Etablisse- 
ments in Wien, in Berlin, München und anderswo; aber deshalb, weil 
solche Restaurants da sind, ist ihre Daseinsberechtigung noch lange 
nicht erwiesen. Denn was will man vom Wirte? Eine gute Küche, 
ein gutes Getränk, eine aufmerksame Bedienung. Wenn genügend 
Lektüre aufliegt, ist es gut, und wenn man keine enormen Preise zu 
zahlen hat, wird man das Lokal weiter empfehlen. Natürlich soll 
auch überall Reinlichkeit herrschen; für gute Beheizung, genügende 
Ventilation und ruhiges Licht mufs gesorgt sein; ferner will man sein 
Mahl oder seinen Kaffee in einem freundlichen, ansprechend gestalteten 
Raume einnehmen. Jedenfalls will man aber die Hauptperson in dem 
Raume sein und bleiben, und schönstens bedankt man sich dafür, nur 
als geduldete Staffage angesehen zu werden. Das ist man nun im 
Palaisrestaurant stets. Überdies ist es jedem feiner empfindenden zu- 
wider, eine Mahlzeit — und mag sie aus noch so vielen Gängen be- 
stehen und noch so teuer kommen — zu einer Art Fest aufgebauscht 
zu sehen, zu einem Feste, bei dem obendrein dem Gaste kommandiert 


*) Das Nachdrockerecht ist durch den Verlag von R. Oldenbourg in 
München zu erwerben. 
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wird, wie ег sich zu benehmen, was er zu tun und zu lassen habe о. в. w. 
Sehr richtig und geistvoll hat sich erst unlängst zu diesem Thema 
Richard Nordhausen-Berlin in den „Münch. N. Nachr.“ geäulsert. 
Unter anderem erzählte er uus über das Haus Trarbach: „Rechts und 
links kleine Garderoben. Ein Anschlag der Direktion macht dem sehr ge- 
ehrten Publikum bekannt, dafs Hüte und Mäntel hier unbedingt abgegeben 
werden müfsten. Drinnen seien keine Einrichtungen dafür geschaffen.“ 

Welche Arroganz vom Wirte und. vom — Architekten! Man 
wird also schon gemalsregelt, bevor man deren Heiligtum, — im 
Grunde eine Abfütterungsanstalt, die mit ihrem protzenhaften Klimbim 
nicht darüber idee eer was wahre Vornehmheit und was Talmi, — 
eigentlich betritt. Dem reichen Birger, einem Bauspekulanten etwa, 
der sich vom Polier heraufgearbeitet hat, mag die Geschichte ja impo- 
nieren; der Gebildete aber wird sich bei solchen, am unrechten Platze 
aufgewendeten Anstrengungen ärgern oder sie kalt höhnisch belächeln. 

Wie ganz anders wird das Bild, um wieviel erfreulicher, wenn 
Heimatkunst, bodenständige Bauweise dem Gaste eine Stätte bereitet 
hat! Wir möchten den Leser beispielsweise gerne hinausführen ins 
schöne Isartal bei München, zur Einkehr Geiselgasteig geleiten. 
Dieses von den Architekten Gebrüder Rank geschaffene Kestaurant, 
wie heimelt es in seiner fröhlichen Schlichtheit an! Und mit welch 
einfachen Mitteln wurden hier ansprechende, hübsche Wirkungen er- 
zielt! Bald scheint uns ein Kloster einzuladen, Gast zu sein, bald 
sehen wir unsere Altvordern uns zu Trunk und Geselligkeit laden; 
dann wieder nimmt uns ein Blick über das Isargelände gefangen, und 
die kleinen Kojen gar, sind sie nicht extra dazu erdacht worden, da- 
mit man mit einer reizenden Frau plaudern, mit einem Freunde beim 
Glase die Weltschicksale, ihr Fliefsen und Gleiten höchst weise bedenken 
und erwägen kann? S 

Ach ja, es sitzt sich lauschig da draufsen. Aber deshalb ist hier 
nicht die Rede von der Einkehr Geiselgasteig, sondern weil sie ein 
architektonisches Prinzig vertritt, das kaum hoch genug eingeschätzt 
werden kann. Mit andern Worten: die Architekten, die den Bau 
schufen, geben sich als das, was sie sein sollen, als Künstler, und 
aufserdem reden sie zu uns in der Sprache der Heimat, und endlich 
achten sie den Besucher, ihm dienen sie und erfreuen ihn durch einen 
passenden architektonischen Rahmen. 

Natürlich mufs nicht immer so knapp vorgegangen werden, und 
auch wir sind gegebenenfalls für Samt, Spiegelscheiben, elegante Lister, 
selbst für Gemälde an den Wänden und für dies und das. Denn es 
gibt gesellige Feste, die eine reiche Umrahmung erheischen; aber auch 
da wird ein geschmackvoller Künstler jedes Zuviel ängstlich vermeiden. 

Doch lassen wir nun vorläufig das „moderne“ Restaurant, wenden 
wir uns den Verkaufsräumen, die jetzt immer mehr emportauchen, zu. 
Auch sie, die heutigen Verkaufsläden, wollen ebenso wie die grolsen 
Hotels u.s.w.die Menge, vor allem die begüterte Masse, blenden, anlocken, 
festhalten, faszinieren. Die Fremden zumeist sollen draufsen in der Welt 
dem so aufwändig, „so prächtig“ durchgeführten Laden bewundernde 
Worte widmen; eine Dame soll der andern erzählen, dafs sie ihr Kostüm 
dort und dort gekauft habe und wie „fein“ da alles sbi u. s. w. 

So sehen wir also auch monumentale Darbietungen und jene der 
Innenarchitektur, in den Dienst des Kaufmannes, der Keklame gestellt, 
dabei selbstverständlich entgleisen, verungliicken. Kine Durchführung, 
wie sie jetzt die Läden eines grofsen Geschäftes erfahren, ist eben 
nicht am Platze. Ja, es male ein hervorragender Künstler das Schild! 
Das wird nur dem Strafsen- und Stadtbilde zugute kommen. Erfreuen 
wird es, wenn dann im Laden selbst viel Licht, hübsches Material, 
freier Raum, bequeme Sitzgelegenheiten anzutreffen sind und alles 
zweckmälsig angeordnet erscheint. Aber unsere Chefs denken nicht 
so. Denn wer heute das „Entrée“ einer reichen Firma betritt und 
durchschreitet, sieht sich vor einem recht seltsamen Stilgemisch. Da 
müssen einige Effekte eines Malerateliers herhalten, der Orient mufste 
Teppiche beisteuern, der Architekt sich die korrigierende (1) Hand des 
Kaufmanns gefallen lassen, und so geniefsen wir denn Rokokoschnörkel, 
Vasen, Balustraden, Piedestale... wir stehen vor einem Gesamtbilde, 
wie es wohl einem — Neger viel Freude machen würde! Denn es 
glitzert, es gleifst, es spektakelt, es leuchtet und schreit im Laden, 
es ist alles „so schén und so teuer, dafs wir uns schon beglückt 
fühlen müssen, hier überhaupt weilen zu dürfen! 

Freilich, der reiche Kaufherr und Hotelier meinen denn doch, 
ihre Bewegungsfreiheit in materiellen Dingen zeigen, ihre Wohlhaben- 
heit betonen zu sollen. Zudem soll das luxuriös durchgeführte Inte- 
rieur den Besucher einschüchtern, es will ihm die Verpflichtung auf- 
erlegen, sich hier nur in einer vornehmen, salonmälsigen Weise zu 
geben, was nun naturgemäls für den Käufer bei Abwicklung eines 
Geschäftes meist von Schaden, verschwindend selten von Nutzen ist. 

So sind denn die Verhältnisse, wie wir sie im wirtschaftlichen 
Leben, im Handel und Wandel vor uns haben, recht unerquickliche, 
ја teile schon unerträgliche. Und man versteht nicht recht, warum 
diesen Sparten der Baukunst, dem Restaurant und dem Kaufhause, 
von den Architekten noch so wenig ermste Beachtung zuteil wird. 
Haben wir doch sonst, beispielsweise im Villenbau, in der Halle, Diele 
о. в. w. eine grolse Überprodaktion an Entwürfen und Projekten zu 
verzeichnen. Konkurrenzen und Publikationen wären also mindestens 
auch in unserem Falle sehr am Platze, und es ist wünschenswert, dafs 
gröfsere Ausstellungen angewandter Kunst auch einmal eine Reihe 
von Geschäftsräumen, einfachen Speiselokalen und ähnliches vorführen. 

Wir haben im obigen den Schattenseiten moderner Verkaufsgewölbe 
verschiedene Striche gewidmet; wir sind nun aber auch schuldig zu sagen, 
was wir statt dieser sehen möchten. Wir möchten einen möglichst ein- 
fachen Rahmen um die zum Verkaufe gelangenden Waren sehen. Er darf 


und soll sich der jeweiligen Branche anpassen, niemals aber soll er die 
ausgelegten Gegenstände „drücken“! Gibt es solche Verkaufsräume? 

In München kennen wir einige Läden, die zwar auch nicht voll- 
kommen alle unsere Anforderungen erfüllen, immerhin aber dem Ideale 
ziemlich nahe kommen. 

brigens, solange das Personal in den Geschäften noch immer 

in einer nichtssagenden, indifferenten Weise in abwehrendes Schwarz 
gekleidet ist, wird man wohl von einem erfreulichen Gesamtbilde 
kaum sprechen können. Die Fräulein und Herren in den Läden ... man 
könnte sich mitunter auf einen Maskenball versetzt fühlen! Weshalb denn 
nicht eine passende, farbenfrohe und die Arbeit erleichternde Kleidung ? 

Am Schlusse unserer Darlegung mufs noch eines Übelstandes 
ganz besonders gedacht werden, nämlich der immer mehr um sich 
greifenden Mifsachtung des Publikums bei Konsum und Verkauf. Nicht 
genug namlich damit, dafs wir, die Konsumenten, im Grunde all den 
überflüssigen Luxus und Quark des Palaisrestaurants und des Waren- 
hauspalais bezahlen, sehr teuer bezahlen müssen, nein, wir sollen uns 
diesen Stätten blühenden Unsinns aufserdem noch stets in der ge- 
wähltesten, ja elegantesten Kleidung nähern. Denn auf den bedienenden 
Ladenjüngling oder die Ladenjungfrau, auf Kellner und Oberkellner 
bleiben die Räume, in die sie der Prinzipal hineinstellt, nicht ohne 
Einflufs. Je mehr Gold und Schnörkel, desto gröfser die Arroganz. 
Wehe der Dame, dem Herrn, die nicht à la Modejournal gekleidet 
sind und dennoch den Mut haben, den Fufs über die Schwelle solcher 
Räume zu setzen. Und wehe erst dem Unglücklichen, der es wagt, 
das hochgeehrte Personal um einer kleinen Sache willen, eines Glases 
Bier oder einiger Zigaretten halber in Bewegung zu setzen; ja manchem 
wird die Einladung zu einem Hofballe weniger Aufregung verursachen, 
als die Aussicht, den Nachmittagskaffee in einem „grolsen‘ Cafe trinken 
zu müssen. In grofsen Kreisen hat man eben wirklich Gebildete vor sich; 
im Palaisrestaurant und im „modernen“ Verkaufsraum hat man es dagegen 
häufig genug mit Protzen, und oft mit sehr gemeinen und frechen zu tun. 

Wie stillos, wie roh und kulturlos sind diese Zustände! Die Ver- 
kehrsanstelten haben da doch schon eher das Richtige erfasst. Ein 
Trambahnwagen beispielsweise ist heute schon bequem, praktisch, auch 
elegant gestaltet und verträgt, weil er eben seinem Zweck energisch 
dient und ihn betont, ebensogut den Offizier als Insassen als die 
schlichte Frau aus dem Volke. 

Was also hier möglich ist, mufs auch dort möglich sein. 

Fort mit einer herabgewürdigten Architektur, fort mit dem Pa- 
laishotel, dem Warenhauspalais und dafür gesunde Einfachheit 
her! Seid und werdet einfach, einfach, einfach! 


Neues und Bewährtes für Jedermann. 
Notizkalender 


von F. Soennecken in Bonn. 
(Mit Abbildungen, Fig. 69--72.) 
Nachdruck verboten. 
Von neueren Artikeln der bekannten Firma F.Soennecken in 
Bonn verdienen ihre praktischen Umlegekalender Erwähnung, 


die für jeden, der Vermerke zu machen hat, ein 
fast unentbehrliches Requisit auf dem Schreibtisch 
darstellen. 

Der in Fig. 69 abgebildete Kalender zeigt 
bei jedem Datum die Übersicht vom verflossenen, 
gegenwärtigen und zukünftigen Monat. Die Unter- 
platte ist aus feinem, mattschwarzem Metall. 

Der Kalender Fig. 71, der in zwei Gréfsen her- 
gestellt wird, nimmt nur wenig Raum ein. 
Seine Unterplatte besteht aus fein poliertem 
Holz, während die Bügel vernickelt und poliert 
sind. 

Für den Damenschreibtisch ist der Kalender Fig. 70 bestimmt. 
Die Unterplatte ist hier aus poliertem Mahagoniholz gefertigt und 
die Metallteile sind fein vergoldet; der Kalender- 
block selbst zeigt olivfarbigen Schnitt mit Gold- 
ecken. 

Erwähnt sei endlich noch der in Fig. 72 dar- 
gestellte Schreibblock, der sich als Notizblock 
vorzüglich eignet. 

Für sämtliche Kalender können die Ersatz- 
kalender jährlich nachbezogen werden, und ebenso 
Ereatzpapier zu dem letztgenannten Schreib- 
block. 


Fig. 71. 
Fig. 69—71. Neue 
Notiskatender, 


Fig. 72, Schreibblock. 


Uhlands Monatsschrift für Fortschritte auf allen Gebieten von Industrie, Technik und Verkehrswesen. 


Herausgegeben von W. H. Uhland, Ingenieur und Patentanwalt, Leipzig. 


(Supplement zu Uhlands technischen Zeitschriften.) 


Nr. 4. 


Nachdruck der in vorliegender Zeitschrift enthaltenen Originalartikel, Auszüge oder Übersetzungen, gleichviel ob mit oder ohne Quellenangabe, ist ohne 
W. 


unsere besondere Bewilligung nicht gestattet. 


H. Uhland, G. m. b. H. 


Fortschritte der Judustrie und Technik. 
Die gröfste Steinbrücke der Welt 


mit einer Spannweite von 90,m 
über das Syratal in Plauen i. V. 
(Mit Abbildung, Fig 73.) Nachdruck verboten. 

Zur Überbrückung breiter Flufsläufe und tiefer Taleinschnitte be- 
dient sich die moderne Ingenieurkunst seit einer Reihe von Jahren 
mit Vorliebe eiserner oder betoneiserner Brückenkon- 
struktionen, ohne dafs jedoch damit der blofse Stein auf dem 
Felde des Bogenbrückenbaues ganz in den Hintergrund getreten wäre. 
Im Gegenteil hat dieser gerade in den letzten Dezennien des ver- 
gangenen Jahrhunderts, nachdem man ihn fast viereinhalb Jahrhunderte, 
etwa seit der Erbauung der Addabrücke bei Trezzo, für grölsere 
Brückenspannweiten verschmäht und Hänge- oder armierte Balken- 
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von denen sechs Ausführungen in Eisen, zwölfjin Stampfbeton, vier 
in Eisenbeton der verschiedensten Anordnung;und nur eine in Bruch- 
stein-Zementmörtelmauerwerkfgedacht waren.(| Der letztgenannte, von 
der Firma Liebold & Со. in Langebrück bei Dresden stammende 
Entwurf, der drei Öffnungen vorsah, war (überraschenderweise nur 
wenig teurer als die billigste Eisenkonstruktion, so dafs sich "die 
städtische Verwaltung für diese Ausführung;in Stein entschied. Mit 
Rücksicht auf möglichste Verkehrsfreiheit unter der Brücke sowie auf 
schwierige Bodenverhaltnisse wurde der Entwurf dahin abgeändert, 
dafs an Stelle der drei Bögen nur ein einziger‘, 90 m weit gespannter 
Bogen vorgesehen wurde. 

Die vorbereitenden Aufräumungsarbeiten begannen am 26. März 
1903, und der eigentliche Bau wurde mit der Gründung der Wider- 
lager am 1. August desselben Jahres begonnen. Die Ausführung des 
Gewölbes beanspruchte die Zeit vom 21. August bis 8. November 1903, 
an welchem Tage der Schlufsstein eingesetzt werden konnte. Von 
da ab ruhte die Arbeit bis zum April 1904, und die Ausrüstung begann 


Fig. 73. Die gröfste Steinbrücke der Welt mit einer Spannweite von 90 m über das Syratal in Plauen i. V. 


brücken vorgezogen hatte, den Kampf mit Stahl und Eisen auf diesem 
Gebiete erfolgreich aufgenommen, namentlich dank den Forschungs- 
ergebnissen in den technischen Materialprüfungsanstalten und den 
aufserordentlichen Fortschritten in der Herstellung der Bindemittel. 
So ist besonders in letztverflossenen Jahrzehnt eine Reihe massiver 
Bogenbrücken mit immer grölseren Spannweiten gebaut worden, die 
in Stein zu bemeistern man vor nicht zu langer Zeit noch für unmöglich 
gehalten hätte. Die gröfsten dieser weitgespannten Massivbrücken 
waren bisher die 1902 erbaute Strafsenbrücke über die Petrusschlucht 
bei Luxemburg mit 84,65 m Spannweite und die 1903 vollendete, 
70 m weite Eisenbahnbrücke über die Adda beiMorbegno in Italien. 
Ihnen gesellt sich jetzt die steinerne Syratalbrücke in Plauen 
im Vogtlande zu, die Ende August v. J. dem Verkehr übergeben wurde 
und mit ihrer Spannweite von 90 m z. Zt. die gréfste Stein- 
briicke der Welt darstellt. 

Die Stadt Plauen wird durch das Tal der Elster und mehrere 
ihrer Seitentäler in scharf getrennte Stadtteile gegliedert, von denen 
besonders zwei Vorstädte in letzter Zeit eine so rapide Ausdehnung 
und Verkehrssteigerung erfuhren, dafs eine bequeme Verbindung über 
das tiefeingeschnittene und steilrandige Tal des Syrabaches, welcher 
die beiden Stadtteile trennt, nicht mel 
Als die Absicht dieses Brückenbaues in Fachkreisen bekannt wurde, 
reichte ohne besondere Ausschreibung eine Anzahl namhafter deutscher 


von der Hand zu weisen war. | 


am 11. Juli 1904 und war Anfang September beendet. Die voll- 
kommene Fertigstellung des mächtigen und doch gefälligen Bauwerks, 
(vel. Fig. 73), dessen Ausführung in den Händen der entwerfenden 

irma lag, unter der Oberleitung des Stadtbaurats Fleck in Plauen, 
erfolgte im August у. J. Die Brücke erhielt bei der feierlichen Ein- 
weihung zu Ehren des Königs von Sachsen den Namen Friedrich 
August-Brücke. 

Von den Details des Baues, die speziell nur bautechnische Fach- 
kreise interessieren können *), sind noch folgende Angaben erwähnens- 
wert: 

Die Wände des tiefeingeschnittenen Syrabachtals bestehen aus 
einem massigen, wetterbeständigen Diabasfelsen, der zur Aufnahme 
der Widerlager sorgfältig mit Zementmörtel bezw. Bruchsteinmauer- 
werk in Zement ausgeglichen wurde; auch ein alter Bergwerksgang, 
den man am südlichen Widerlager aufdeckte, mufste auf diese Weise 
ausgemauert werden. 

Als Baustein zur Herstellung des Mauerwerks, im besonderen des 
Gewölbes, der Aussparungen und Stirnmauern, wurde ein dickplattiger 
Phylittschiefer gewählt, der etwa 12 km von der Baustelle gebrochen 


*) Eingehende Beschreibungen des Brückenbaues finden sich in der 
„Deutschen Bauzeitung“, Jahrg. 1904, Heft 67 u. 58 (von Stadtbaurat Fleok) 
und in der „Schweizerischen Bauzeitung“, Jahrg. 1905, Nr. 16 (von Prof. 


Brückenbauanstalten ihre Entwürfe ein, im ganzen 23 an der Zahl, | M. Förster in Dresden). 
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werden konnte. Für die weit heraustretenden Konsolsteine, die auf ihnen 
liegenden Abdeckplatten, für die Geländerpfeiler und ebenso für die 
Hauptteile der seitlichen Treppenanlagen kam bester Granit aus dem 
Fichtelgebirge zur Verwendung, während die Gewölbestirnflächen in 

_ eigenartiger Weise mit einem granitähnlichen Mörtelüberzug, in den 
man Fugen hineinarbeitete, verkleidet wurden. Wie gewaltige Mengen 
Material verarbeitet wurden, geht schon daraus hervor, dals allein , 
in das Gewölbemauerwerk des grolsen Bogens ca. 10000 cbm Stein und 
12000 Fässer Zement verbaut sind. 

Die wichtigsten Abmessungen der Brücke sind folgende: Stütz- 
weite des Hauptbogens = 90 m, lichte Weite des Nebenbogens = 13,2 m, 
Breite der Leibung = 16 m; die Breite des Verkehrsraumes auf der Brücke, 
zwischen den beiden eisernen Geländern gerechnet, beträgt 16 m, von 
denen 11 m auf den in Granitpflaster ausgeführten Fahrdamm (mit 
zwei Strafsenbahngeleisen zu 1 m Spurweite) und 23 m auf die 
Fufswege und Brüstungen entfallen. 

Das Hauptgewölbe ist im Scheitel 1,5 m und an den Widerlagern 
ca. 4 m stark und als sogen. Korbbogen aus drei Mittelpunkten ge- 
bildet; es wurde in 11 Abschnitten und ohne Gelenke ausgeführt und 
hat einen Scheitelhalbmesser von 105 m, was die flachste Bogenkrüm- 
mung darstellen dürfte, die bei Steinbrücken jemals angewandt wurde. 
Eine stärkere Krümmung wäre aus ästhetischen Gründen vielleicht 
wünschenswert gewesen, verbot sich aber wegen der speziellen Boden- 
und Strafsenverhältnisse. 

Neben dem grofsen Bogen weist die Brücke im südlichen Wider- 
lager noch einen kleineren auf, durch den eine Strafse hindurchgeführt 
ist. Die über den Widerlagern ersichtlichen ovalen Öffnungen (vgl. | 
Fig. 73) sind lediglich zur 


auch auf dem Kontinent und in England eine ganze Anzahl einschie- 
niger Bahnen für industrielle Zwecke erbaut, die den in sie 
esetzten Erwartungen durchaus entsprechen. Dafs das System lebens- 
ähig ist, zeigt die Einführung des Tram-Personenverkehrs auf 
einigen dieser Strecken, die ursprünglich nur für Güterverkehr pro- 
jektiert waren, und weiter, dafs die Anregung hierzu nicht von der 
Gesellschaft, sondern von den Betriebsunternehmern der betr. Bahnen 
ausgegangen ist. 

Für motorischen Betrieb kommt das Monorail-System nicht 
in Betracht, da es seitlichen Antrieb, der auch gleichzeitig den Wagen 
in Balance zu balten hat, bedingt. Aus eben diesem Grunde wird 
auch die Verwendung der Kinschienenbahn in den Stollen der Berg- 
werke ausgeschlossen sein müssen. Dagegen wird das System in Fabrik- 
räumen, im freien Gelände und auf Strafsen umso vielseitigere Verwen- 
dung finden können, weil — was hauptsächlich bei vielbefahrenen Strafsen 
in die Wagschale fällt — das Gleis wenig Raum beansprucht und, wenn 
nahe an den Strafsenrand gelegt, den übrigen Verkehr in keiner Weise 
behindert. Der Natur der Sache nach kommt das System nur da in 
Betracht, wo die tägliche Förderung nach einer Richtung hin ca. 60 
bis 70t nicht übersteigt; wo die Förderung eine gréfeere ist, mufs 
schon die Anwendung einer motorisch betriebenen Schmalspurbahn in 
Frage kommen, in beiden Fällen vorausgesetzt, dafs es sich minde- 
stens um eine mehrere Kilometer lange Strecke handelt. Bei kurzer, 
etwa 1--1', km langer Monorail läfst sich hingegen, richtige Aus- 
arbeitung der Anlage vorausgesetzt, ein viel grölseres Quantum be- 
fördern. 

Eine der eingangs erwähnten Grubenbahnen ist in einem Erz- 

bergwerke in Мехіко seit 


Materialersparnis angeord- == 
net. Über diesen sind aus 
dem gleichen Grunde die 
Stiromauern in wirkungs- 
voller Weise durch den Ein- 
bau von Nischen gegliedert, 
die teilweise bis zu 1,20 m 
Tiefe einspringen und be- 
sonders durch ihre kräftige 
Schattenwirkung das ganze 
Bauwerk beleben. 

Ganz besondere Sorg- 
falt wurde beim Bau der 
Konstruktion und Aufstel- 
lung des Lehrgerüstes 
gewidmet, da von dessen 
Stabilität natürlich das Ge- 
lingen eines tadellosen Bogen- 
schlusses hauptsächlich ab- 
hängt. Dieausführende Firma 
ging dabei mit solcher Ge- 
wissenhaftigkeit zu Werke, 
dafs auf 1 cbm Gewölbe- 
mauerwerk sogar са. 1, cbm 
Holz kam. Für das aufserordentlich feste und daher auch schwere | 
Gerüst wurden ca. 2000 cbm kantig bearbeitetes Werkholz verwendet, | 
an dessen Zurichtung 40 Zimmerleute drei Monate: lang tätig waren, | 
und der Bau des Gerüstes selbst dauerte etwa 3!/, Monate. Seine Auf- 
stellung erfolgte zunächst auf dem Werkplatz der Firma Liebold & 
Cie. in Lavgebriick bei Dresden, und dann wurde es wieder auseinan- | 
dergenommen und auf 90 Doppelwaggons nach Plauen transportiert; 
die schmiedeeisernen Bolzen und Schrauben füllten allein zwei Wagen- | 
ladungen. 

Die Gesamtkosten dieses Monumentalbauwerks, das ein lehrreiches 
Zeugnis der grolsen Fortschritte im modernen Steinbau darstellt, be- 
trugen ca. 570000 M, abgesehen von 210000 M für runder werd 


Die „Monorail“ als Industriebahn. 


Von Gustav Voigtmann in Haiger-Nassau. 
(Mit Abbildung, Fig. 74) Nachdruck verboten. 


In Mexiko und Brasilien hat man in den letzten Jahren in Gruben- 
betrieben zur Beförderung von Erzen nach der Aufbereitung und von 
da nach der Verladestelle ein eigenartiges Transportmittel mehrfach 
angewandt, das zwar an und für, sich nicht neu und auch schon in | 
Deutschland bin und wieder in Gebrauch ist, (z. B. nach dem System 
A. Lehmann in Wien,) aber noch weit mehr verdient, an Stelle der 
herkömmlichen Zweischievenbahn da, wo solche durch menschliche 
oder tierische Arbeitskraft betrieben wird, erfolgreich verwendet zu 
werden. Es ist dies die „Monorail“, die Einschienenbahn, | 
welche ursprünglich für reine Kolonialzwecke konstruiert wurde, um | 
den Warentransport auf Träger- und Maultierrücken zu verbilligen. 
Bedingung war hierbei, dafs die Anlage billig ausgeführt und ohne | 
grofse Erdarbeiten verlegt werden konnte. Zur Beförderung verhält- | 
nismalsig geringer Mengen eingerichtet, hat sich das neue System 
auch bei der fortschreitenden Steigerung des Verkehrs bewährt und | 
so gezeigt, даз es nicht nur unter primitiven Verhältnissen bei geringen , 
Transportmengen, sondern auch bei Massengütern als zeitgemälses 
Verkehrsmittel zu gelten hat. 

Auf Grund dieser günstigen Resultate hat die Monorail-Ge- | 
sellschaft in den letzten Jahren nicht nur überseeisch, sondern | 


Fig. 74. Z. A.: Die .,Monorait als Industriebahn. 


mehr als drei Jahren zur 
Wegschaffung des Abraumes 
von der Aufbereitung nach 
der Halde und zum Trans- 
port der Erze nach der Ver- 
ladestelle unter gleichzeiti- 
ger Benutzung der Leerlauf- 
wagen zur Beförderung der 
Koblen von der Bahn zur 
Grube in Betrieb. 

Bei dieser Bahn besteht 
der Oberbau aus gewöhn- 
lichen Schienen im Gewichte 
von 7 kg pro lfd. m, die in 
Längen von 16’ 6” (ca. 5,0 m) 
verlegt und mit einfachen 
Stecklaschen ohne weitere 
Verschraubung verbunden 
sind. Je nach Art des Unter- 
grundes sind diese 5,0 m- 
Schienenstücke mit 4,5 oder 
6 S.M. Sohlplatten versehen, 
die eine Grölse von 5’ 10” 
haben und so nach unten 
umgebördelt sind, dafs sie sich in den Boden einpressen und gestopft 
werden können; aufserdem sind diese Sohlplatten, die die Stelle der 
Schwellen bei zweischienigen Bahnen einnehmen, gelocht, um auf 
Holz oder harten Boden genagelt, ein Verschieben des Schienenstranges 
zu verhindern. Auf weniger befahrenen Nebenstrecken liegen Schienen 
von 5,9 kg ebenfalls nach Art des Terrains mit 4 bis 6 kleineren 


' (8' 4") Sohlplatten pro bm armiert. 


Das Weichenmaterial ist aufserordentlich einfach. Im allgemeinen 
werden Schleppweichen fiir zwei oder drei Gleisstrange benutzt, die 
aus einer Stahlblechplatte bestehen, auf der in entsprechendem Ra- 
dius zwei oder drei etwa 50 cm lange Gleisstiicke angebracht sind. 
Auf der einen Seite der Weiche sind diese Schienenstiicke mit Steck- 
laschen versehen, auf der anderen dagegen ist eine Führungsbahn für 


| das Schleppstück, beiderseits durch den Schienenfuls umfassende An- 


schläge begrenzt, ‘angebracht. Als Schleppstück dient das letzte 


| Schienenstück des Huuptstranges, das dann bei einfacher Weiche, gegen 


einen der beiden Anschläge geschoben, durch Vorschieben eines Rie- 
gels, der ebenfalls nach beiden Seiten den Schienenfuls umfafst, fest- 
gestellt wird. Bei Weichen mit zwei Abzweigungen vom Hauptstrang 
sind zwei Verriegelungen vorgesehen; bei den beiden aufseren Schienen- 
strängen geschieht alsdann die Feststellung durch einen Anschlag und 
entweder den rechten oder linken Riegel, bei dem mittleren Strange 
durch gleichzeitiges Vorschieben der beiden. Das Schleppstück und 


' die Verriegelungen können mit dem Fufse oder einem Stocke leicht 


und schnell betätigt werden. 

Bei allgemeinen Erdarbeiten u. s. w. werden die Schienen meistens 
nicht fest verlegt und auch deshalb keine Weichen eingebaut. Um bei 
solchen Anlagen von einem Strange auf den anderen zu kommen, be- 
nutzt man einfache Übergangsstücke, die an jedem Punkte des Schie- 
nenstranges im Moment eingelegt und entfernt werden können. 

Au Wagenmaterial werden bei Handbetrieb Muldenkipper, Platt- 
formwagen u. dergl. verwendet, die sich von den gleichartigen der 
zweischienigen Bahn nur durch die Anordnung der Räder, — an beiden 
Enden des Wagens in dessen Mittelachse je eins mit beiderseits weit 
über den Schienenkopf greifenden Rändern — und den Hebel zum 
Schieben unterscheiden, der auch gleichzeitig den Zweck erfüllt, den 
Wagen in der nötigen Balance zu halten. Überdies sind noch an den 
äulseren Seiten des Wägenrahmens Anschläge angeordnet, die zu 
grofses Überhängen nach einer Seite verhüten. 


Die Wagen fir Betrieb durch Pferde, Maulesel (vgl. Fig. 74) oder 
Ochsen sind ebenso mit vorne und hinten gelagerten Rillenrädern ver- 
sehen. Bei Wagen für ca.2t Ladefähigkeit ist je ein Rad ange- 
bracht; die für gröfsere Ladefähigkeit (bis zu 4 t) dagegen sind analog 
dem Trucksystem mit je zwei hintereinander angeordneten Rädern 
versehen, um so bei dem leichten Oberbaumaterial (ca. 7 kg pro 14. m) 
den Raddruck nach Möglichkeit zu reduzieren. An beiden Enden des 
Wagens ist über den Rädern ein Sitz für den Kutscher angebracht; 
ein von diesem zu betätigender Hebel wirkt mittels eines Feder- 
bandes auf die Radnabe als Bremse. Das Zugtier geht seitswärts des 
Wagens in einem sowohl für Vorwärts- wie Rückwärtsgang eingerichte- 
ten Gestänge. Ein Traggurt über dem Rücken des Zugtieres hält das 
Fahrzeug im Gleichgewicht, während das Gewicht des überhängenden 
Zuggestänges ein Kippen nach der entgegengesetzten Seite verhütet. 
Dieses Zuggestänge ist in sinnreicher Weise aus Gasrohren und ver- 
schiebbaren, durch Handschrauben feststellbaren Osen hergestellt und 
kann auf offener Strecke, ohne Anwendung eines Werkzeuges an die 
entgegengesetzte Seite des Wagens montiert werden. Diese Vorrichtung 
kommt da in Frage, wo die Schiene hart am Wegrand liegt und aus 
irgend welchem Grunde die Trace auf die entgegengesetzte Seite des 
Weges übergeht, das Zugtier also umgespannt werden muls. 

Selbstentleerer werden auf der Monorail als Seitenkipper ausge- 
führt. Da das System ein Kippen des ganzen Fahrzeuges mit Radsatz 
und Wegenrahmen gestattet, so können die Wagenkörper feststehend 
mit pendelnden und zu verriegelnden Seitenwänden ausgeführt werden. 
Auf den Endladestellen werden nach Entriegeln der betreffenden 
Seitenwand die Wagen durch einfaches Überkippen entleert, bei wel- 
chem Vorgange — das Zugtier mals dann natürlich ausgespannt wer- 
den — das Zuggestänge zum Nachlassen und Überholen dient. Die 
beiderseits den Schienenkopf umgreifenden Ränder des Fahrrades und 
an der abfallenden Seite der Entladerampe angebrachte Prellblöcke 
verhindern das Abstürzen der Wagen. 

Aufser diesen Selbstentladern können auf der Monorail selbstver- 
ständlich auch Plattformwagen, Spezialwagen zum Transport von 
Rüben, Stroh u. dergl., Holzstämmen und auch Wagen für Personen- 
beförderung (Tram-Cars) benutzt werden. Derartige Monorail- 
Trambahnen sind aufser in England und Frankreich auch noch in San 
Stefano (Ägypten), in Bombay (Indien) und anderen Städten des englischen 
Kolonialreiches flott im Betrieb. Auch bei diesen Tramwagen, die aufser 
dem Kutscher 12 Personen fassen, geht das Zugtier, meistens Maulesel, 
neben dem Wagen; der Kutscher sitzt bei offenen Sommerwagen über 
dem jeweiligen Hinterrad, bei geschlossenen Wagen dagegen auf einem 
komfortablen Sitze auf dem Dache. 

Die Kosten für den Oberbau sind minimal, da gegen eine zwei- 
schienige Bahn mehr als die Hälfte an Materialgewicht gespart 
wird. Ebenso sind die Aufwendungen für Verlegung des Oberbaues 
und der Weichen wesentlich geringer als bei dem bislang gebräuch- 
lichen System. Ohne Grunderwerb wird der Kilometer Oberbau inkl. 
Weichen und Verlegungskosten etwa 1200-1300 M bei ca. 7 kg/m 
Schienen kosten. Die Preise der Wagen dagegen dürften wohl allge- 
mein mit den entsprechenden Typen des gleichen Ladegewichtes der 
zweigleisigen 600 mm-Schmalspur-Industrie- und Feldbahnen in gleicher 
Höhe stehen. 

Die niedrigen Aulagekosten, das geringe Gewicht und die leichte 
Verlegbarkeit des Oberbaues, die weitgehendste Anpassungsfähigkeit 
an die Bodenverhältnisse, die dadurch geringen Erdarbeiten und nicht 
zuletzt die bisherigen Betriebsergebnisse lassen das neue Transport- 
mittel für unsere industriellen und landwirtschaftlichen Verhältnisse 
recht brauchbar erscheinen und der Verbreitung des Systemes in Deutsch- 
land ein günstiges Prognostikon stellen. 


Judustriebetrieb und Organisation. 
Fabrikorganisation. 


Von Max Buch, Ingenieur, und W. R. Shephard, Bureauleiter. 
хш. 
Das Löhnungsbureau. 

Die Aufstellung und Berechnung der Löhnungsbücher und Lohn- 
statistiken wird in allen Werken mehr oder weniger systematisch vor- 
genommen. Früher, wo fast ausschliefslich nach Tagelohn oder wohl 
auch auf Akkord gearbeitet und die Zahlung der Löhne meistens von 
dem Spesenberechnungsbureau mit versehen wurde, gestalteten sich 
die Lohnzahlungen verhältnismäfsig einfach, indem für den Tagelohn 
die Totalarbeitsstunden der Woche mafsgebend waren und beim Akkord- 
system der vereinbarte Preis nach Vollendung der Arbeit zu zahlen 
wahr; die Verteilung der einzelnen Löhne über die verschiedenen Be- 
stellungen wurde dabei unmittelbar in die Spesenberechnung über- 
nommen. 

Seit der Einführung des „Prämiensystems“ aber ist in der Zahlungs- 
weise der Löhne eine ртоЃче Änderung eingetreten, insofern nämlich, 
als nun die Arbeiter nicht nur ihren rechtmälsigen Tagelohn oder 
besser agt Stundenlohn, sondern auch noch einen entsprechenden 
Anteil der ev. ersparten Zeit als Prämie zu beanspruchen haben. 
Hierdurch wird die Lohnzahlung oder wenigstens die Lohnberechnung 
komplizierter, so dals hierfür ein besonderes, von der Spesenabteilung 
unabhängiges Bureau notwendig wurde. 


Nachdruck verboten. 


Auf der (гапа! des Prämiensystems, welches selbst schon 
im Kapitel X*) eingehend betrachtet wurde, sei im nachstehenden die 
Organisation eines guten Löhnungsbureaus näher geschildert: 

Wie in dem angegebenen Abschnitt erwähnt, ist es für die Ein- 
führung des Prämiensystemes unbedingt nötig, dafs Kontrolluhren 
für die Abstempelung der einzelnen Arbeitskarten vorgesehen werden. 
Wenn nämlich die Arbeiter tagein, tagaus alle nach dem Prämiensystem 
arbeiten, so stellen die auf den Arbeitskarten abgestempelten Arbeits- 
zeiten bereits mafsgebende Löhnungswerte dar und könnten in manchen 
Fällen schon zur Zahlung aller Löhne genügen. Allerdings ist es in 
den meisten Werken unmöglich, ausschliefslich unter dem Prämien- 
system zu arbeiten; manche Arbeiten müssen vielmehr nach Tage- 
lohn ausgeführt werden. Ferner ist es mit Ausnahme von einzelnen 
Spezialwerken oft notwendig, dafs einzelne Arbeiter, z. B. Lochbohrer, 
an einer ganzen Reihe verschiedener Arbeiten während eines einzigen 
Tages beschäftigt sind. Bei dem Übergange von einer Arbeit zur 
anderen verlieren dann die Arbeiter leicht Zeit, die auf der Prämien- 
karte nicht aufgezeichnet ist und demnach für den Arbeiter bei der Lohn- 
zahlung verloren sein würde, obgleich es vielleicht nicht seine Schuld 
war, dafs er in der Zeit nichts zu tun hatte. 

Aus diesen Gründen ist es nötig, dafs aufser den Arbeitsprämien- 
Karten noch sogen. Tageskarten vorgesehen werden, die vom Arbeiter 
beim Antritt und Verlassen jeder Arbeitsperiode abzustempeln sind. 
Diese Karten sagen dann lediglich, dafs der Arbeiter eine gewisse 
Zeit in der Werkstatt war, ohne irgend welche Angabe über seine 
Beschäftigung. An Stelle der Karten können hierfür natürlich auch 
die bekannten Kontrollmarken benutzt werden, die der Arbeiter beim 
Eintritt in die Fabrik in eine Kontrolluhr oder in einen Kasten 
wirft, der vom Zeitnehmer überwacht wird. Sind aber Kontroll- 
uhren für die Prämien-Karten vorhanden, so sollten diese auch für 
die Kontrollierung der Totalarbeitszeiten benutzt werden, indem der 
Arbeiter unter allen Umständen zur Uhr gehen mufs, um die Prämien- 
Karte abzustempeln. 

Ehe die Kontrolluhren aufkamen, war es Gebrauch, jedem Arbeiter 
einen Arbeitsschein oder ein Lohnbuch auszuhändigen, auf bezw. 
in welchem er die Bestellungsnummern, ап. denen er während 
des Tages gearbeitet hat, sowie die für jede Arbeit verbrauchte 
Zeit zu notieren hatte. Die Richtigkeit hing unter solchen Um- 
ständen allein vom Gedächtnisse des Arbeiters ab. Für die moderne 
Werkstatt genügt eine solche Handhabung nicht mehr, sondern es 
macht sich besser bezahlt, wenn der Arbeiter überhaupt nichts zu 
notieren hat, und wenn alle schriftlichen Arbeiten von besonderen 
Beamten und alle Notierungen über Arbeitszeiten von Kontroll- 
uhren ausgeführt werden. Die Lohnberechnung der modernen 
Werkstatt geschieht ungefähr folgendermafsen: Für alle Arbeiten, 
gleichviel ob Prämien-, Akkord- oder Tagesarbeit, erhält der Arbeiter 
beim Beginn der Arbeit eine Kontrollkarte ausgestellt, die er beim 
Arbeitsantritt in der Uhr abzustempeln hat. Ist er an dieser Arbeit die 
ganze Zeit ohne Unterbrechung tätig, d. h ohne andere Arbeiten zu unter- 
nehmen vor Fertigstellung der ersten, so genügt es, die erhaltene 
Arbeitskarte nur nach Vollendung der Arbeit zu stempeln, und die 
dazwischenliegende Zeit gibt dann die Arbeitszeit an, die für Erledigung 
der betreffenden Arbeit verbraucht wurde. Auf dieser Karte, die von 
besonderen Beamten ausgestellt ist, wird aufser der Beschreibung der 
Arbeit die Bestellungsnummer angegeben und im Falle, dafs die Arbeit 
unter das Prämiensystem fällt, noch die erlaubte Zeit. Diese Arbeits- 
karten zusammen mit der Hauptkontrollkarte werden täglich einmal 
vom Löhnungsbureau aufnotiert, und die Anzahl Stunden, die auf der 
Hauptkarte vermerkt ist, mufs dann mit derjenigen der Arbeitskarten 
übereinstimmen. Zeigt die Arbeitskarte weniger Zeit als die Haupt- 
karte, so ist es Pflicht des Löhnungsbureaus, der Ursache nachzuforschen, 
und wenn es sich herausstellt, dafs die Arbeitsbuchungen richtig sind, 
und der Zeitverlust durch Mangel an Beschäftigung entstanden ist, so 
ist dies natürlich einer schlechten Aufsicht zuzuschreiben, und die 
Zeitdifferenz wird dann der betreffenden Abteilung als Zeitverlust an- 
geschrieben. 

Die einzelnen Notierungen können auf losen Blättern, Karten 
oder auch in Bücher eingetragen werden. Bücher sind nur für kleinere 
Werke zweckmälsig, da sie nur von einem Beamten gehandhabt werden 
können und dadurch die Buchung aller einzelnen Arbeiten und Zeiten 
zu langsam vor sich geht. Ein Kartensystem ist auch hier wieder 
das beste Mitttel. Für jeden einzelnen Arbeiter ist eine Karte mit 
dessen Kontrollnummer vorgesehen, auf der täglich alle mit der Lohn- 
zablung zusammenhängenden Einzelheiten gebucht werden, und die 
zugleich für die Berechnung der Spesen für das Spesenbureau benutzt 
werden kann. Auf der Karte ist zunächst die Kontrollnummer und 
der Namen des Arbeiters vermerkt, ferner dessen Beruf oder besser 
die Abteilung, in welcher er arbeitet. Dieses ist besonders für das 
Spesenberechnungsbureau wichtig, da darnach die Regiekosten zu 
regeln sind. Es ist stets besser, den Namen oder die Nummer der 
Abteilung, in welcher der Arbeiter Бекш ist, anzugeben, da 
es sehr leicht vorkommen kann, dafs ein Schlosser als Monteur 
arbeitet oder wohl auch zeitweise Maschinen bedient, was dann für 
die verschiedenen Arbeiten eine falsche Berechnung der Regie zur 
Folge haben würde. 

Weiter ist auf der Löhnungskarte das Datum oder die laufende 
Woche angemerkt. Alle diese Notizen bilden den Kopf der Karte 
und darunter sind dann vertikale Kolumnen angebracht für die Ein- 
setzung der Bestellungsnummern, des Tagelohnes sowie der Prämien. 


*) Vgl. Jahrgang 1905 d. Ztschr., Heft 11, Seite 168. 


Am unteren Ende der Karte ist ein Kartenstreifen mittels durchlochter 
Linie angehängt, der nochmals in zwei miteinander genau überein- 
stimmende Teile getrennt ist. Die laufende Nummer der Hauptkarte 
ist auch auf jeder der Anhängekarten vorgemerkt. Ferner ist auf 
jeder der letzteren das Datum, der Name, die Kontrollnummer sowie 
die Gesamtwochenstunden, der entsprechende Tagelohn und die 
ev. Prämien angemerkt, die dem betreffenden Arbeiter zukommen. 
Am Ende der Woche, sobald die Karten ausgerechnet sind, werden 
die beiden Anhängekarten dem Kassierer eingesandt, der darhach den 
Arbeitern die angemerkten Löhne auszahlt und eine der Karten als 
Beleg zurückbehält, während die andere den Arbeitern zusammen mit dem 
Gelde ausgehändigt wird. Kommen irgend welche Unregelmälsigkeiten 
vor, oder denkt ein Arbeiter zu kurz gekommen zu sein, so ist eine 
Nachprüfung an Hand der Kartennummer leicht möglich. Die Haupt- 
karte gelangt nach Ablauf der Woche zum Spesenberechnungsbureau, 
wo die gezahlten Löhne in die Spesenberechnungen der verschiedenen 
Bestellungen eingetragen und die Karten als Belege in Kartenregistern 
aufbewahrt werden. S 

In den meisten Werkstätten ist es Sitte, für Überstunden oder 
Sonntagsarbeit einen höheren Lohn zu zahlen als für Normalarbeits- 
stunden. In diesem Falle mufs auf den Löhnungskarten am Fulse 
unter der Totalsumme eine weitere Linie für die Einsetzung der täg- 
lichen Überstunden vorgesehen werden. 

Es ist vielfach strittig, in welcher Weise diese Überstunden oder 
besser gesagt die Differenz zwischen der gewöhnlichen Rate und der 
Extrarate zu verrechnen ist. Auf keinen Fall darf etwa diejenige 
Bestellung, die vielleicht ganz unverschuldet durch Zusammentreffen 
von Umständen in der Überstundenzeit ausgeführt werden muls, allein 
mit dem zen Differenzbetrag belastet werden; dies gilt besonders 
von normalen Werkstattbestellungen Für Reparaturen, die auf Wunsch 
des Bestellers in grölster Eile ausgeführt werden sollen, ist natürlich 
der volle Überstundenlohn zu berechnen. Für Routinenarbeit aber 
ist es unrichtig, die betreffenden Bestellungen allein, die gerade in 
der Überzeit in Arbeit waren, mit der vollen Differenz zu belasten, 
während die vorhergehende Arbeit, die vielleicht der Grund und die 
Ursache für die Überstunden war, ohne jede Extrakosten ausgeht. 
Wenn Überstunden gemischt werden müssen, so ist dieses meistens ein 
Zeichen, dafs.die Werkstatt zu klein ist, oder dafs schlechte Organi- 
sation des Betriebes vorliegt. 

Bei der Verrechnung der Differenz bei den Überstundenarbeiten 
können namentlich zwei Wege mit Erfolg eingeschlagen werden. Ein- 
mal ist es möglich, diese Lohndifferenz als eine feststehende Regie zu 
behandeln, indem man ganz richtig bedenkt, dafs diese Lohndifferenz 
oft nur der kleinste Teil der Extraunkosten ist, und besondere Beleuch- 
tung, Heizung, Kraft ete. doch auch in Betracht gezogen werden 
müssen und so wie so bereits in die normalen Regiekosten eingerechnet 
sind. Aus diesem Grunde kann für jede einzelne Abteilung eine be- 
sondere Nummer oder ein Konto angelegt werden, auf welches alle 
in der Abteilung für Überstunden gezahlten Extralöhne, also die Löhne, 
die sich aus dem höheren Stundenlohn ergeben, gebucht werden. Am 
Ende des Jahres gibt diese Buchung dann gleichzeitig wertvollen 
Anhalt dafür, ob es angebracht ist, die betreffenden Werkstätten zu 
erweitern und die Überstunden zu vermeiden. Die Gesamtsumme dieses 
Uberstundenkontos wird dann über die Gesamtlöhne der betreffenden 
Werkstatt verteilt und dieser normal als eine Regie angerechnet. So 
ist die Garantie gegeben, dals sich wiederholende Bestellungen nahezu 
gleiche Kosten verursachen, während bei der Anrechnung der beson- 
deren Überstundenkosten auf die: einzelnen Bestellungen oft eine irrige 
Spesenberechnung die Folge ist. ` 

Die zweite Art und Weise der Überstundenbuchung besteht darin, 
die Lohndifferenz zwischen der normalen Stundenrate und der Über- 
stundenrate in jeder Woche direkt auf des Arbeiters Lohnkarte auf 
die einzelnen Bestellungen, an denen der Arbeiter während der Woche 
gearbeitet hat, zu verteilen, das Resultat ist schlielslich das gleiche 
wie vorher, wenn auch vielleicht nicht ganz so gerecht, so dafs die 
erstgenannte Methode immerhin vorzuziehen ist. 

Die Zahlung der Löhne an die Arbeiter sollte vom Kassierer 
erfolgen, und zwar, um allen Unregelmälsigkeiten vorzubeugen, der- 
art, dafs der Kassierer an die Arbeiter nur genau das zahlt, was auf 
der Lohnkarte vermerkt ist, und auch nur dann, wenn diese Karte mit 
der im Spesenbureau liegenden Hauptkarte genau übereinstimmt. Für 
die Aufstellung der Gesamtlöhne aller Arbeiter werden die einzelnen 
Löhnungskarten in ein besonderes Buch eingetragen und addiert. Das 
Resultat wird dann dem Direktor zur Revision vorgelegt, und wenn 
es von diesem unterschrieben ist, wird die genau entsprechende 
Summe von der Bank ete. geholt. Eine derartige Totalaufstellung 
aller Stunden und Löhne ist äufserst übersichtlich und zeigt dem 
Direktor, wenn irgendwo ungewöhnlich hohe Arbeitsstunden oder 
Löhne verzeichnet sind, worauf die Hauptkarte untersucht werden 


Die Austeilung der Löhne selbst geschieht am besten mittels 
kleiner Blechbüchsen, die mit den Kontrollnummern der Arbeiter 
versehen sind und gegen einen Kontrollschein ausgehändigt werden. 
Vielfach wird auch die zweite der kleineren Löhnungskarten nicht 
in die Büchse selbst gelegt, sondern an die einzelnen Arbeiter ver- 
teilt, die dann bei der Lohnzahlung diese Karte am Schalter nach 
Aufruf der Nummer einreichen und die betreffende Büchse dafür er- 
halten, wodurch vermieden wird, dafs ein Arbeiter zwei Löhnungs- 
büchsen erhält. 
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Verkehrswesen. 


Neues von der Hamburger „Amerika“. 


(Mit Abbildung, Fig. 75.) Nachdruck verboten. 

Über den Bau und die Einrichtung des neuen Doppelschrauben- 
dampfers „Amerika“ der Hamburg - Amerika Linie ist bereits im 
vorigen Jahrgang dieser Zeitschrift*) ausführlich berichtet worden. 
Es mögen daher heute, nachdem das stolze Schiff seit dem 11. Oktober 
v. J. in den regelmafsigen transatlantischen Fahrdienst eingetreten ist 
und in der neuen und alten Welt beim Reisepublikum wie bei der 
Presse ungeteilte Anerkennung gefunden hat, noch einige ingeniöse 
Neuheiten besonders hervorgehoben werden, die sich bisher bestens 
bewährt haben und der „Amerika“ einen besonderen Platz unter 
den Ozeanschiffen auch dann anweisen würden, wenn es ihre über- 
ragende Gröfse und die Pracht ihrer Inneneinrichtungen nicht täten. 
In letzterer Hinsicht gibt übrigens der in Fig. 75 dargestellte Quer- 
schnitt durch den Schiffskolofs, der fast wie ein der Vorderwand be- 
raubtes, riesiges Grofsstadthotel aussieht, ein interessantes und an- 
schauliches Bild, das besser als Worte von dem vielgestaltigen Mikro- 
kosmos dieses Ozeanriesens erzählen kann. 

Zu den vielen Eigenheiten der „Amerika“, die schon früher an 
dieser Stelle eingehend besprochen worden sind (Carlton-Ritz-Restau- 
rant, Fahrstuhl u. s. w.), mag zunächst nachgetragen sein, dafs zum 
ersten Male dieser Dampfer aufser I. und II. Kajüte und Zwischendeck 
auch eine Ш. Klasse führt: 

Durch die Schaffung der dritten Klasse wird beabsichtigt, dem 
besseren Zwischendeckspublikum eine Fahrgelegenheit zu geben, die 
zwar nicht an die zweite Kajüte heranlangt, den Passagieren aber doch 
wesentliche Annehmlichkeiten und Bequemlichkeiten vor dem einfachen 
Zwischendeck bietet. In der dritten Klasse befinden sich nicht wie 
im Zwischendeck weite Schlafräume für die gemeinsame Aufnahme 
einer grölseren Personenzahl, sondern sie ist in Kammern zu 2—8 
Betten eingeteilt. Jedes Bett ist vollständig mit Matratze, weilsem 
leinenen Bettlaken, Kopfkissen und Bettdecke ausgestattet. Das 
Kammernsystem bringt den grofsen Vorteil, dafs Familien, Freunde 
oder Bekannte, von den übrigen Passagieren getrennt, in einer Kammer 
zusammen untergebracht werden können; denn ebenso wie in der 
Kajüte wird auch in der dritten Klasse jedem Reisenden auf der Fahr- 
karte die Nummer seines Bettes mitgeteilt. In einem besonderen 
Speisesaal werden an regelrecht gedeckten Tischen dreimal täglich 
Mahlzeiten eingenommen, bei denen die Speisen von Aufwärtern, die 
eigens hierzu angestellt sind, serviert werden. Die Passagiere dritter 
Klasse erhalten morgens ein Frühstück, das aus Grütze mit Milch, 
Butter, Brot und Kaffee besteht, um 10 Uhr vormittags Butter, Brot, 
Käse und Corned beef, zu Mittag Suppe, einen Fleischgang mit Gemüse, 
Kompott von getrockneten Früchten und Nachtisch, um 3 Uhr nach- 
mittags Kaffee mit Kuchen, abends endlich einen Fleischgang von der 
Pfanne (wie. Irish Stew, Goulasch, Haché, Ragout etc.), Butter, Brot, 
Käse, Tee. Der Fahrpreis ist auf 180 M festgesetzt für alle über 
12 Jahre alten Personen, für Kinder von 1 — 12 Jahren auf die Hälfte, 
für Säuglinge unter einem Jahre auf 10 M. 

Eine weitere Neuerung und hervorragende Annehmlichkeit für die 
Passagiere der „Amerika“ stellt die Herausgabe einer regelmälsigen 
Tageszeitung an Bord dar, mit der Verhältnisse, wie sie bisher 
nur an Land möglich schienen, in kleinem Mafsstabe auch auf den 
Ozean übertragen werden. Das „Atlantische Tageblatt“, so 
heifst dieses Journal, das unter dem Namen „Atlantio Daily News“ 
gleichzeitig in englischer Sprache herausgegeben wird, ist dadurch 
möglich geworden, dafs die Hamburg-Amerika Linie mit der Compagnie 
de Télégraphie sans Fil in Brüssel ein Abkommen getroffen hat, wo- 
nach dem Dampfer „Amerika“ teils von der englischen Marconistation 
zu Poldhu (Cornwall), teils von der amerikanischen zu Cape Cod (Mass.) 
tagtäglich Nachrichten durch Funkspruch übermittelt werden, ganz 
gleich, wo sich das Schiff auf dem Weltmeere befindet. Aufser diesen 
long-distance-Apparaten befinden sich an Bord noch Marconistationen 
für ca. 200 km Reichweite für den wechselseitigen Verkehr mit anderen 
Land- CR Bordstationen, von denen noch weiter unten die Rede 
sein soll. . 

Während unter dem Schiffe auf dem Meeresboden der trans- 
atlantische Kabel die neuesten Nachrichten den Zeitungen der neuen 
und alten Welt zuträgt, bringt jenes geheimnisvolle Fluidum des Athers 
meilenweit vom Festland die Depeschen auf Windesflügeln von Schiff 
zu Schiff. Das feine Drahtnetz in den Masten saugt sie auf und führt 
sie dem Marconiapparat an Bord zu, an dem stets ein Beamter Wache 
hat. Der Niederschlag solcher Marconigramme ist dann zur Haupt- 
sache das neue „Atlantische Tageblatt.‘ 

Aufser diesen neuesten Depeschen von der Weltbühne, die den 
Passagier also während der ganzen Seereise über alle wichtigen poli- 
tischen, wirtschaftlichen, gesellschaftlichen, künstlerischen, sportlichen 
eto. Vorgänge der Alten und Neuen Welt auf dem Laufenden halten, 
bringt die Zeitung einen „lokalen Teil“, der die bemerkenswerten 
Geschehnisse und Ankündigungen aus den Kreisen der Passagiere und 
Schiffsbesatzung registriert, ein unterhaltendes Feuilleton und einen 
Annoncenteil, der dem reisenden Publikum für den Aufenthalt im 
fremden Lande nützliche Fingerzeige zu geben vermag. 

Das in Grofs-Quart jeden Morgen erscheinende und unentgeltlich 
zur Verteilung gelangende Blatt ist in modernen Typen auf kräftigem 


*) Vgl. Jahrgang 1906, Heft 5, Seite 75 ff u. Fig. 76 sowie Heft 9, Fig. 164. 
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Doppelschraubendampfer „Amerika‘‘ der Hamburg- Amerika „Linie. 


ier gedruckt und macht schon in seinem Äulseren einen durchaus 
älligen Eindruck. Zu seiner Herstellung ist ein eigenes Redaktions- 
bureau und eine, wie der Zeitungssatz zeigt, gut eingerichtete Druckerei 
an Bord des Dampfers, die es sich angelegen sein lassen, die Zeitung 
inhaltlich wie typographisch auf das beste auszustatten. Beim Durch- 
blättern einiger Nummern dieses neuen Blattes mufs man gestehen, 
dafs es seinem Miliea und den Bedürfnissen seiner Leser entsprechend, 
durchaus einen originalen und originellen Charakter trägt, und dafs 
seine Aktualität und Vielseitigkeit trotz der gebotenen Einschränkung 
das Fehlen einer grölseren Tageszeitung während der Seereise nicht 
allzuschwer empfinden lassen wird. 

Die schon erwähnten Marconistationen au Bord der „Amerika“ 
dienen aber nicht nur dem Zwecke dieser Zeitung, sondern eine be- 
sondere Abteilung ist auch dem allgemeinen Telegrammverkehr 
dienstbar gemacht. Diese Stationen für den wechselseitigen Verkehr 
sind allerdings nur für eine Reichweite von ca. 200 km eingerichtet; 
doch pflegen ihnen täglich mehrere Verbindungen dadurch gesichert 
zu sein, dafs gewöhnlich irgend einer der vielen gröfseren nordatlan- 
tischen Dampfer, die mit Marconistationen versehen sind, sich im 
Verbindungsbereich befindet. Jeder Passagier der „Amerika“ kann 
auf diese Weise täglich Telegramme aufgeben und empfangen. Die 
Grundtaxe für ein Marconitelegramm dieser Art von 12 Wörtern be- 
trägt 6 М, jedes weitere Wort kostet 50 Pfg. mehr. Die Gebühren 
für Weitergabe des Telegramms durch die Land-Marconistation an die 
Telegraphenanstalt des Bestimmungsortes werden besonders berechnet. 
Die für die Passagiere an Bord bestimmten Telegramme von Poldhu 
oder Cape Cod werden mit 2 M pro Wort berechnet, für die vor- 
herige Übermittlung des Telegramms an diese Land-Marconistationen 

elten die üblichen Gebührensätze Kommt ein Telegramm infolge 
erschulden der Marconistation nicht an, so erstattet die Marconi- 
Gesellschaft die Gebühren zurück. Es mag erwähnt sein, dafs wäh- 
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ungen der Schrauben pro Minute anzeigt, wird elektrisch betrieben, 
und als Positionslaternen werden elektrische Lampen verwendet. 
Endlich hat auch das ebenfalls auf elektrische Betätigung ange- 
wiesene Telephon in ausgiebigster Weise im Verkehrsdienst an Bord 
Anwendung gefunden, was bei den gewaltigen Dimensionen und den 
sechs verschiedenen Decks der „Amerika“ (vgl. Fig. 75) nur natür- 
lich ist. Es sind vier getrennte Telephonanlagen vorhanden, von 
denen die erste lediglich den Bedürfnissen und der Bequemlichkeit 
der Passagiere dient und die einzelnen Kabinen mit den Räumen 
der diensttuenden Stewards, mit dem an Bord befindlichen Auskunfts- 
bureau sowie mit den anderen Kabinen verbindet. Im ganzen sind 
bis jetzt ungefähr 100 Kabinen mit Telephonapparaten versehen. Die 
zweite Anlage stellt die Verbindung zwischen der Küche, der Pantry, 
den Vorratsräumen u. s. w. her und wird nur vom Küchen- und Be- 
dienungspersonal benutzt. Für den nautischen und maschinellen 
Schiffsdienst ist als dritte Anlage ein besonderes System guter und 
laut sprechender Apparate bestimmt. Die vierte Anlage endlich kommt 
in Verbindung mit dem Unterwasserschall-Apparat zur Anwendung 
und dient zur Übertragung von im Wasser entstehenden Geräuschen. 


Dampfmotorwagen 
der Glasgow and South Western Railway. 
(Mit Abbildung, Fig. 76.) Nachdruck verboten. 
Die Vereinigung des Antriebsmotors mit dem Personenwagen im 

Sinne der z. B. bei den elektrischen Strafsenbahnwagen verwendeten 
Anordnung bildet den Zweck des in Fig. 76 nach „Engineer‘, dargestellten 
Dampfmotorwagens, wie er probeweise von der Glasgow and 
South Western Railway in ihren Kilmarnocker Werkstätten für 
Lokalbahnzwecke gebaut und in Betrieb genommen wurde. 


Fig. 76. 


rend der ersten Reise der „Amerika“ die Benutzung des Marconi- 
apparates so grofs war, dafs nicht alle drahtlosen Depeschen erledigt 
werden konnten. Bei dieser Gelegenheit ist auch die Angabe inter- 
essant, dafs auf dieser ersten Fahrt für nicht weniger als 800 M 
Briefmarken von den Passagieren an Bord gekauft wurden; besonders 
von den neuen Briefkarten, die speziell für die „Amerika“ an- 
gefertigt sind, wurde ein reger Gebrauch gemacht. 

Ein weites Tätigkeitsfeld hat man an Bord der „Amerika“ auch 
der Elektrizität eingeräumt, die ja schon längst Heimatsrecht auf 
dem Ozean erworben hat und nicht nur in den Ausstrahlungen der 
erwähnten Markonistationen sich über das Weltmeer schwingt, son- 
dern auch tiefinnen im Rumpfe des schwimmenden Riesen als schaffende 
Kraft in den Dienst der Schiffsleitung und der Passagiere getreten ist. 

Fünf grofse Dynamomaschinen, die 400 PS entwickeln, stehen im 
Maschinenraum des Schiffes und spenden ihre Energie zu Beleuchtungs- 
zwecken und zum Antrieb von mehr als 100 Motoren. Für die Be- 
leuchtung des Schiffes stehen über 4000 Glühlampen von 10, 16, 
25 und 32 Kerzenstärken zur Verfügung. Sollte die Hauptkraftquelle 
eine Störung erleiden, so kann ein auf einem Decke oberhalb der 
Wasserlinie aufgestellter Hilfsdynamo in Funktion treten, der die 
Lampen des Decks, des Maschinenraumes u. s. w. speist. Von den 
elektrisch getriebenen Motoren dienen 19 der Ventilation. Die 
reine Luft wird durch Kanäle vom obersten Deck hinabgedriickt und 
dann durch ein ganzes System von Kanälen in alle Räume des Schiffes 
verteilt. Infolge dieses Lüftungssystems fehlen die sonst gebräuch- 
lichen, schornsteinartigen Druckventilatoren auf der „Amerika“ voll- 
ständig. Elektrisch werden weiter die vier an Bord befindlichen Ele- 
vatoren — drei für Gepäck und Ladung, einer für Personen — be- 
trieben. Die Kabinen sind mit elektrischen Fufswärmern und Appa- 
raten für das Heifsmachen der Brennscheeren versehen. Eine aulser- 
ordentlich vielseitige Anwendung hat die Elektrizität in der Schiffs- 
küche gefunden, wo zwei Tellerwaschmaschinen, sechs Messerputz- 
maschinen, Fleischhackmaschinen, Kaffeemühlen, Teigknetmaschinen 
u. в. w. elektrisch betrieben werden. In der Turnhalle findet der Pas- 
sagier die bekannten Zanderschen Apparate, die durch Elektrizität in 
Bewegung gesetzt werden; auch für elektrische Lichtbäder ist Sorge 
getragen. Die Schiffsuhren werden elektrisch von einer Präzisions- 
Normaluhr aus in Gang erhalten, elektrische Glocken geben die Sig- 
nale für das Öffnen und Schliefsen der Schottentüren, der Ruderlage- 


Anzeiger und der Umdrehungsanzeiger, der die Anzahl der Umdreh- | 


Dampjmotorwagen der Glasgow and South Western Railway. 


Der Wagen weist, zwischen den Puffern gemessen, eine Gesamt- 
länge von 18,5 m auf; sein aus Stahl hergestellter Rahmen ruht auf 
zwei Drehgestellen, von welchen das vordere die zu einer Lokomotive 
gehörenden Teile trägt und für vorzunehmende grölsere Reparaturen 
von dem den Personenraum bildenden Wagenteil abgekuppelt werden 
kann. Letzterer ist in drei Abteile geteilt, die durch Schiebetüren 
gegenseitig abgeschlossen und seitlich mit Türen versehen sind, welche 
auf den Bahnhöfen für das Ein- bezw. Aussteigen die direkte Verbin- 
dung mit dem Perron herstellen. Von den drei Abteilen dient der 
hinten gelegene kleinere Raum als Aufenthaltsort für die Schaffner, 
und zwar besitzt dieser Abteil, wie Fig. 76 erkennen läfst, ein vom 
Wageninnern aus mittels Hebels niederklappbares Trittbrett für den 
Aufstieg vom Geleise aus. 

Die zur Aufnahme von fünfzig Personen einer Klasse vorgesehenen 
Sitze sind gepolstert und so angeordnet, dafs in der Längsrichtung 
des Wagens ein Durchgang bleibt. Die Beleuchtung der Personen- 
abteile erfolgt durch Pintschs Olgas. Zwischen dem Schaffnerabteil 
und dem Führerstand ist eine elektrische Verbindung hergestellt; auch 
kann die Dampfpfeife vom Schaffnerraum aus betätigt werden. 

Jedes Drehgestell ist mit Hand- und Luftbremse ausgerüstet, die 
vom Führerstand und Schaffnerraum aus gezogen werden können. Der 
nach Art der Lokomotivkessel gebaute Dampferzeuger besitzt kupferne 
Feuerbüchsen und nimmt 138 Siederohre von 40 mm äufserem Durch- 
messer in sich auf. Die Dampfzylinder sind horizontal am vorderen 
Drehgestell befestigt. Der Antrieb erfolgt auf die mit den vorderen 
Rädern gekuppelten Hinterräder. Die Räder haben einen Durchmesser 
von 1065 mm, der Radstand beträgt 2,4 m. 


Neue Schnellfahrversuche wurden kürzlich auf der Strecke Breslau- 
Sommerfeld mit einer von der Maschinenbauanstalt Breslau 
unter Mitwirkung des Geh. Baurats Garbe-Berlin konstruierten neuen 
Heifsdampfschnellzuglokomotive unternommen. Bei dieser 
neuen Lokomotive geschieht die Dampfüberhitzung mittels eines Rauch- 
röhrenüberhitzers, und ihr Kessel hat gegen früher einen bedeutend 

ölseren Umfang; die Treibräder sind auf 2100 mm, der Zylinder- 
Garchmesser auf 550 mm vergröfsert. Bisher sollen 110 km in der 
Stunde erreicht sein, zeitweise sogar 116 km. Die Versuche erregen 
| in Fachkreisen grofses Interesse. 
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Das Recht für Industrie und Verkehr. 


Ein Fall von Besitzbeeinträchtigung durch 
verunreinigte Fabrikwässer. 


Nachdruck verboten. 


Zwei Fabrikanten betrieben eine Ambofsschmiede und be- 
nutzten zum Härten der Ambolse das Wasser zweier Bäche, die in 
ihren im Werke gelegenen Sammelteich flossen. Oberhalb der Schmiede 
errichtete später eine Handelsgesellschaft eine Kammgarnspinnerei 
und leitete deren Abwässer in den einen Bach ab. 

Die beiden Ambofsfabrikanten behaupteten nun, dadurch werde der 
Bach so verunreinigt, dafs ihnen vielfach, besonders bei niedrigem 
Wasserstande, das Härten der Ambo[se unmöglich geworden sei; sie 
erhoben Klage gegen die Handelsgesellschaft und beantragten in der 
ersten Instanz: 

1. Feststellung, dafs die Beklagte nicht berechtigt sei, durch 
die schmutzigen Abwässer ihrer Kammgarnspinnerei den betreffenden 
Bach so zu verunreinigen, dals dessen Wasser zum Härten der Am- 
bofse ungeeignet werde, sowie Feststellung, dafs diese Beeinträchtigung 
seit einem bestimmten Termin, vorwiegend bei kleinem Wasserstande, 
bereits erfolgt sei; ferner 

2. Untersagung, die Abwässer in so verunreinigtem Zustande 
in den Bach abzuleiten, dafs das Wasser gefärbt werde und Schaum- 
lagen auf ihm umhertreiben und ihm schädliche Substanzen in solcher 
Menge beigefügt werden, dafs das Wasser zu gewerblichen Zwecken, 
insbesondere zum Härten von Ambolsen untauglich werde; 

3. Verurteilung der Beklagten zur Zahlung einer bestimmten 
Schadenersatzsumme nebst Zinsen und 

4. ev. Verurteilung der Beklagten, Vorrichtungen zu treffen, dafs 
der Abflufs der Kammgarnspinnerei nur in gereinigtem Zustande und 
frei von schädlichen Substanzen in den Bach geleitet werde. 

Die Beklagte beantragte Abweisung der Klage. Das Land- 
gericht zu Elberfeld verurteilte die Beklagte, die Abwässer ihrer 
Kammgarnspinnerei in so gereinigtem Zustande in den Bach abzu- 
leiten, dafs dessen Wasser zum Härten von Ambofsen nicht untauglich 
sei, sowie den Klägern den entstandenen Schaden zu ersetzen, dessen 
Festsetzung vorbehalten wurde. Die Beklagte legte Berufung ein 
und die Kläger schlossen sich dieser mit dem Antrage an, nach ihren 
Anträgen erster Instanz zu erkennen und ev. die Beklagte zu ver- 
urteilen: 

Vorkehrungen zu treffen und ständig in Betrieb zu halten, wie sie 

eeignet seien, eine solche Verunreinigung des Baches zu verhindern, 
date dessen Wasser zum Härten von Ambofsen in dem Anwesen der 
Kläger ungeeignet werde, jedenfalls die nach dem Stande der Technik 
besten Vorkehrungen zu diesem Zwecke in der durch den Umfang des 
Betriebes erforderlichen Weise zu treffen und in ständigem Betriebe 
zu halten; ferner die Beklagte zu verurteilen, den Klägern denjenigen 
Schaden zu ersetzen, welcher den Klägern schon dadurch entstanden 
sei und noch entstehen werde, dals das Wasser des Baches durch die 
von der Beklagten ausgehende Verunreinigung des Baches zum Härten 
von Ambofsen der Kläger ungeeignet geworden sei und ungeeignet 
werde. 

. „Das Oberlandesgericht zu Köln hat unter entsprechender 
Änderung des Urteils erster Instanz und unter Abweisung aller ent- 
gegenstehenden Anträge der Parteien dahin erkannt: 

1. Die Beklagte wird für nicht berechtigt erklärt, die 
Abwässer ihrer Kammgarnspinnerei so verunreinigt in den betreffen- 
den Bach abfliefsen zu lassen, dafs das Bachwasser, wo es das An- 
wesen der Kläger erreicht, zum Härten von Ambolsen ungeeignet ist, 
insbesondere stinkigen Geruch verbreitet, dunkel gefärbt ist und 
Schaumlagen mit sich führt. 

2. Der Beklagten wird untersagt, derartig unreines Wasser 
in den Bach zu leiten, bei Vermeidung der in $ 890 der Zivilprozefs- 
Ordnung vorgesehenen Strafe für jede Zuwiderhandlung. 

3. Die Beklagte wird verurteilt, den Klägern den Schaden 
zu ersetzen, der diesen (seit dem Tage der ersten Beschwerde) 
durch das Kinlaufen derartig unreinen Wassers aus der Kammgarn- 
spinnerei der Beklagten in den Bach entstanden ist und noch ent- 
steht. 

Das Berufungsgericht fand in der festgestellten Verunreini- 

ung des Baches durch die Beklagte eine Beeinträchtigung, welche 
SCH eine die Grenze des Regelmässigen und Gemeiniiblichen über- 
schreitende Benutzung des Bachwassers durch die Beklagte verursacht 
werde. Es hielt deshalb die Kläger für berechtigt, von der Beklagten 
die Unterlassung einer so hochgradigen Verunreinigung des Bach- 
wassers zu verlangen und von dem Zeitpunkt ab, in welchem sie über 
die Verunreinigungen bei der Beklagten Beschwerde erhoben hätten 
(also nicht von dem Beginn der Beeinträchtigung überhaupt an) 
Schadenersatz zu fordern. 

Die von der beklagten Handelsgesellschaft angemeldete Revision 
wurde durch Entscheidung des 2. Zivilsenats des Reichsgerichts vom 
17. November 1904 zurückgewiesen. Es erachtet die Revisionsrüge, 
dafs in dem Berufungsurteile eine Angabe der angewendeten Gesetze 
fehle, für unbegründet. Es ergebe sich vielmehr aus der Urteilsbe- 
gründung, dafs das Berufungsgericht den festgestellten Tatbestand nach 
richtigen Rechtsgrundsätzen beurteilt habe. 


Ausübung Österreichischer Patente. 
Nachdruck verboten. 


Vor kurzem ist die erste Entscheidung des К. К. Patentamtes in 
Wien über einen wegen Nichtausübung gestellten Antrag 
auf Zurücknahme eines österreichischen Patentes be- 
kannt geworden. Diese Entscheidung läfst erkennen, dafs wenn der 
Patentinhaber nicht selbst in der Lage ist, die gewerbsmifsige Aus- 
übung in Österreich innerhalb der gesetzlichen Frist zu bewirken, er 
doch zum mindesten rechtzeitig diejenigen Schritte tun soll, die zur 
Herbeiführung einer gewerblichen Ausübung führen können. Mangeln- 
der Bedarf ist nach dieser Entscheidung nicht als eine ausreichende 
Entschuldigung für Untätigkeit des Patentinhabers anzusehen; es soll 
vielmehr der Bedarf durch geeignete Bemühungen geweckt werden, 
um nötigenfalls durch Schaffung neuer Industriezweige oder Erweite- 
rung der vorhandenen dem Lande Nutzen zu schaffen. In allen den 
Fällen also, in denen die Herbeiführung einer gewerbsmälsigen Aus- 
übung des Patents grofse Schwierigkeiten bereitet, sollte der Patent- 
inhaber rechtzeitig Mafsnahmen treffen, die geeignet sind, ein Interesse 
an seiner Erfindung oder wenn möglich einen Bedarf für diese wach- 
zurufen. Das in solchen Fällen vielfach angewendete Mittel, das Pa- 
tent durch Annonzen in einigen Fachzeitschriften zum Verkauf anzu- 
bieten, dürfte für sich allein mitunter nicht ausreichend sein. Es 
dürfte sich empfehlen, wenn möglich, gleichzeitig auch noch direkt 
an die voraussichtlichen Interessenten heranzutreten. Alle Belege über 
derartige Bemühungen sind sorgfältig aufzuheben, so dals sie im Falle 
einer gegen das Patent gerichteten Zurücknahmeklage dem Patentamt 
vorgelegt werden können. 


Ausstellungen. Unterricht und Vereinswesen. 


Die internationale Ausstellung in Mailand 1906. 
(Mit Abbildung, Fig. 77.) Nachdruck verboten. 


Am 21. April д. J. wird bekanntlich zu Mailand, dem Hauptzentrum 
italienischer Industrie, eine internationale Ausstellung eröffnet 
werden, deren eigentliche Veranlassung in einer würdigen Feier des 
Simplon-Durchstichs zu erblicken ist. Der Bedeutung dieses Verkehrs- 
ereignisses entsprechend, haben sich fast alle gréfseren Staaten der 
Welt hier in friedlichem Wettkampfe vereinigt, um gemeinsam einen 
glorreichen, fruchtbringenden Sieg der menschlichen Arbeit zu feiern. 

Offiziell vertreten sind Deutschland, Osterreich-Ungarn, Frank- 
reich, England, Belgien, Schweiz, Holland, Mexiko, Japan, und durch 
besonders gebildete Komitees die südamerikanischen Republiken, die 
Vereinigten Staaten von Nordamerika, Rufsland, Spanien, Portugal, 
Türkei, Kanada, Griechenland, Rumänien, Marokko, Tunis, Montenegro, 
Persien, Indien u. s. w. 

Die in grofsem Stil gehaltene Ausstellung wird u. a. die nach- 
folgenden Hauptabteilungen umfassen: 1. Landtransportwesen 
— Luftschiffahrt — Meteorologie; 2. See- und Flufs- 
transportwesen; 3. Fürsorgewesen; 4. Dekorative Künste; 
5. Kunstgewerbe; 6. retrospektiveAbteilung im Trans- 
portwesen; 7. Fischereiwesen; 8 Landwirtschaft; 
9. öffentliche Gesundheitspflege und Sanitätswesen; 
10. zeitliche Sonderausstellungen; 11. Schöne Künste. 
Mit Ausnahme der letztgenannten sind alle Abteilungen international. 
Das Komitee der Ausstellung, die unter dem Protektorat des Königs 
von Italien stattfindet, hat in seinem Programm namentlich dafür Sorge 
getragen, dafs jeder Zweig der Ausstellung einen ausgeprägten Stempel 
seiner Eigenart tragen und dafs demnach alle gewöhnlichen Erzeugnisse, 
die sich durch nichts Besonderes auszeichnen, wegbleiben sollen. 

Die Gesamtfläche der Ausstellung, deren genauer Plan aus Fig. 77 
ersichtlich ist, umfafst nahezu 1 Mill. qm und zerfällt in zwei ge- 
trennte Teile, den ehemaligen Park und westlich davon die neue 
Piazza d’Armi. Die Verbindung zwischen beiden Plätzen, die ca. 
600 m voneinander: entfernt sind, wird durch eine moderne elektrische 
Hochbahn hergestellt, die gleichzeitig als Ausstellungsobjekt dient. 
Die Lage des Terrains ist im übrigen sehr günstig, da ganz in der 
Nähe sıch der Nordbahnhof und der grofse Güterrangierbahnhof be- 
finden und auch das Zentram Mailands nur ca. 1 km entfernt und 
bequem zu erreichen ist. 

Die Anordnung und Bestimmung der einzelnen Baulichkeiten ist 
aus den beiden Verzeichnissen in Fig. 77 deutlich erkennbar. Wie 
man sieht, werden im Park u. a. die Gebäude der retrospektiven Aus- 
stellung im Transportwesen, die Fischerei-Ausstellung, das Aquarium, 
der Kunstpalaet, der Palast für italienische dekorative Kunst, der 
Architekturpalast, die Fürsorge-Abteilung u. в. w. Aufstellung finden; 
dort sind auch die Ausstellungen von Japan, England; Holland, Un- 
garn, Schweiz, Kanada u. s. w. untergebracht sowie eine Wiedergabe 
des Simplon-Tunnels, die bestimmt ist, die bei dem Durchbruch zu- 
tage getretenen Schwierigkeiten vor Augen zu führen. Auf der Piazza 
d’Armi befinden sich die Ausstellung Deutschlands, der Palast Frank- 
reichs, Belgiens, Österreichs, der Marine, des Automobils- und Fahr- 
radwesens, der Wagenfabrikation, des Eisenbahnwesens, des Roten 
Kreuzes und der Landwirtschaft. Auch ist hier die meteorologische 
Ausstellung sowie ein grofser Park von 30000 qm für die Ballon- 
auffahrten und für lenkbare Luftschiffe vorgesehen. 

Den Hauptanziehungspunkt der Mailänder Ausstellung dürfte dem- 
nach das reichhaltige Gebiet des Transport- und Verkehrswesens 
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bilden. _ Hier zerfällt die Abteilung „Landtransportwesen“ 
wieder in nachstehende Untergruppen: Strafsenbau, Wagentransport, 
Fabrradwesen, Automobilismus, Eisenbahnen, elektrisches Transport- 
wesen, Luftschiffahrt, Post-, Telegraphen- und Telephonwesen, Sim- 
plontunnel und rückblickende Abteilung. Jede Kategorie umfalst 
wieder einen. technischen, einen historischen oder beschreibenden und 
einen administrativen Teil. 

Auf dem interessanten Gebiete des See- und Flufstransport- 
wesens werden u. a. vorgeführt werden: Bauausstattung und Aus- 
rüstung von Fahrzeugen aller Art sowie alles, was auf die Schiffahrt 
und die Seeindustrien Bezug hat. Die Aussteller werden voraussicht- 
lich wirkliche Schiffsteile und womöglich Mechanismen im Betriebe 
vorführen, dagegen Modelle nur in solchen Fällen zeigen, wo die 
Dimensionen der wirklichen Objekte das Ausstellen unmöglich machen. 
Hafenarsenale, Schiffewerften und Kriegsmarine, ferner Reedereiwesen, 

erproviantierungswesen, Wassersport, Rettungswesen zur See, Fischerei- 
wesen und Fischzucht, sowie die Gewinnung von Korallen, Schwämmen, 
Perlen, Austernzucht, Konservierung von Fischen u. s. w. sind in be- 
sonderen Gruppen berücksichtigt. Ein retrospektive Ausstellung wird 
die Modelle alter Schiffe, alte See- und Hafenkarten, Globen, alte 
nautische Bücher, Bilder, Drucksachen, Raritäten u. s. w. zum Gegen- 
stande haben. E 
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vermittlung u. s. w.; auf der anderen Seite gehören hierher alle Ein- 

richtungen staatlicher und privater Art zur Sicherheit und Wohlfahrt 
von Arbeitern, wie Unfallverhütung, Gesundheitspflege, Wohnungs- 

wesen u. dergl., alles, soweit die volkswirtschaftliche Seite in Betracht 
ommt. 

Die Ausstellung für Volkshygiene und Sanitätswesen 
wird u. a. alle Vorsichtsmalsregeln zeigen, die gegen ansteckende Krank- 
heiten ergriffen werden können, Hospitaleinrichtungen, Desinfektions- 
apparate, Instrumente und Mittel zur Krankenpflege, ferner alles, was 
das Gebiet der Nahrungsmittelchemie, der Wobnungshygiene und spe- 
ziell die Hygiene der verschiedenen Industriezweige berührt. Ganz 
besonders ist auch hier wieder das Transport- und Verkehrswesen be- 
rücksichtigt, namentlich die Hygiene für Eisenbahnen, Schiffahrt, wei- 
ter Krankentransporteinrichtungen, Unfallstationen, Samariterwesen 
u. 8. W. 

Eineinternationale Sonderausstellung ist den Mitteln 
gegen die Tuberkulose gewidmet, diesen unheimlichen Würg- 
engel aller Völker, und man hofft, dafs die Vereinigung alles dessen, 
was bisher im Kampfe gegen die beimtückische Krankheit erforscht, 
versucht und erreicht ist, den Ausgangspunkt für einen endgültigen 
Triumph der Menschheit bilden und dazu beitragen möge, das furchtbare 
Übel bald in der Wurzel ausrotten zu können. 
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Fig. 77. 


Die Abteilung des Kunstgewerbes, die in einer besonderen 
Arbeitshalle vorgeführt werden soll, wird ebenfalls lebhaftes Interesse 
finden. Man will den Besuchern zeigen, welchen Umwandlungsprozessen 
und Bearbeitungen jeglicher Art Roh- und Halbrohstoffe unterworfen 
werden müssen, um handelsfähige Erzeugnisse zu geben. Sämtliche 
Verfahren werden im Betriebe gezeigt werden, gleichviel, ob Maschinen- 
oder Handarbeit. 

In erster Linie werden vertreten sein die graphischen Künste, die 
Erzeugung von Kunstpapier, fassoniertem und dekoriertem Papier, 
Tapeten, die künstlerische Bearbeitung der Metalle und des Holzes, 
ferner Keramik, Kunstweberei und verwandte Industrien der Textil- 
branche, Lederindustrie, Erzeugnisse der industriellen Künste im all- 
gemeinen. 


Maschinen, die nicht ein fertiges Produkt liefern, sollen programm- ; 


gema(ls nur dann in der Arbeitshalle Aufnahme finden, wenn sie Teile 
irgend einer Fabrikationseinrichtung bilden; so dürfen zum Beispiel 
eine Dynamo, eine Pumpe u. dergl. isoliert nicht ausgestellt werden. 
Gehören diese jedoch zu irgend einem Betriebe, zur Kraftlieferung u. в. w., 
beispielsweise einer Weberei oder einer Papierfabrik, so ist deren An- 
nahme statthaft. 
essante Produktionsweisen gezeigt werden. Die Aussteller können 
auch Muster und Proben ihrer Industrieerzeugnisse ausstellen, der 
aktive Teil soll indes stets vorwiegend bleiben. 

An der Seite der Wunder von Wissenschaft und Arbeit werden 
auch die Gruppen für soziale Fürsorge und Hygiene ihren ge- 
bührenden Platz finden. Die erstgenannte Abteilung umfafst einmal 
das Versicherungs- und Kassenwessen aller Art, ferner das Genossen: 
schaftswesen, Konsum-, Spar- und Kreditvereine, Syndikate, Arbeits- 


Es sollen nur neue technische Verfahren oder inter- | 
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Pian der internationalen Ausstellung in Mailand 1906. 


Viel Interesse wird in der hygienischen Abteilung auch der Kon- 
kurrenz um den 5000 frcs- Preis des Königs von Italien zugewandt 
werden, der bekanntlich für diejenige Einrichtung ausgeschrieben 
ist, welche auf Grund einer mindest zweijährigen Erfahrung sich für 
die Gewinnung, Behandlung und Lieferung von reiner 
Milch in den Städten als die brauchbarste erwiesen hat. 

Was speziell die Beteiligung Deutschlands an der Mailänder 
Ausstellung betrifft, so dürften die deutsche Industrie und Technik sowie 
das deutsche Kunstgewerbe sehr würdig vertreten werden. Um die 
deutsche Abteilung nach Kräften zu fördern, werden auch das Reichs- 
marineamt, das Kriegsministerium (Militärautomobile, Luft- 
schifferabteilung, Funkentelegraphie, Sanitätsabteilung und Abteilung 


j für das Rote Kreuz), das Reichspostamt und die Reichseisen- 


bahnverwaltung diese Ausstellung beschicken. Der deutsche 
Konsul in Mailand ist zum Generalkommissar bestellt worden. Die 
deutschen produktiven Kreise erwarten, dafs das Reich auch bei der 
Dekoration der verschiedenen Abteilungen der deutschen Aus- 
stellung sehr sorgfältig vorgeht und namentlich die so wichtige „Auf- 
machung“ nicht zu nüchtern und einfach gestaltet; denn bekanntlich 
legt gerade der Iteliener, der Franzose u. s. w. grofses Gewicht auf 
eine würdige, in satten Farben gehaltene Dekoration. Aller Voraus- 
sicht nach dürfte Deutschland seine hauptsächlichsten Konkurrenten 
neben Italien in Frankreich, Osterreich-Ungarn, Grofs- 
britannien, Belgien und den Vereinigten Staaten finden, 
de. alle ebenfalls grofse Anstrengungen für diese Ausstellung gemacht 
aben. M. 


Internationale Automobilausstellung 
Berlin 1906. 


Von Ingenieur Gustav Nufs in Leipzig. 
[Schlufs.) Nachdruck verboten. 
(Mit Abbildungen, Fig. 78--83.) 

Zu beiden: Seiten des Mittelganges hatte im Raum 6 die Argus 
Motoren-Gesellschaft, Jeannin & Co. Comm.-Ges. Ber- 
lin NW. ihre Ausstellung iert, bei der zunächst zwei Chassis 
mit 28 bezw. 45 PS-Vierzylindermotor durch weitgehende Einfachheit 
auffielen. Besonderer Aufmerksamkeit erfreute sich auch das ausge- 
stellte Argus- Trainierboot, das in hocheleganter Ausführung 
eine eigenartige Heckform aufweist und bei Rudervereinen bereits in 
grölserer Anzahl in Betrieb ist. Auf dem sehr vielseitigen Stand fanden 
sich aufserdem zwölf zwei- bezw. vierzylindrige Motore von verschie- 
dener Gröfse von 8 bis 70 PS für Wagen bezw. Motorboote, sowie 
eine zum Einbau fertige Motorbootgarnitur mit 45 PS-Motor. 

Nicht unerwähnt sollen 
die sehr elegant ausgeführten 
Wagen der Automobilfabrik 
Otto Beckmann & Co. in 
Berlin bleiben, deren Kon- 
struktionen an einem betriebs- 
fertigen Vierzylinder - Chassis 
mit 24/30 PS-Motor Landau 
gezeigt wurden. Die Ölung 
erfolgt durchaus automatisch 
und wird vom Führersitz aus 
geregelt. Gröfsere Wagen 
werden mit Bosch-Lichtbogen- 
zindong und Akkumulatoren- 
zündung gebaut, die beide aus- 
geschaltet werden können, so 
dafs die Gase angesaugt im 
Zylinder stehen bleiben. Nach 
Einschaltung der Akkumula- 
torenzündung springt derMotor 
von selbst wieder an. An fer- 
tigen Wagen waren zu sehen 
ein Vierzylinder-Phaeton mit 
24 PS-Motor, ame- 
rikanischem Halb- 
verdeck und Car- 
danantrieb, ein 
sechssitziges Vier- 


_ und Spritzvergaser. 


Wagen der Fahrzeugfabrik Eisenach vertreten; erwähnt sei 
hier ein mit 14 bis 16 PS-Zweizylinder-Motor ausgerüsteter Kombi- 
nationswagen, ein Lieferungswagen, dessen Kasten gegen Tonneau aus- 
wechselbar ist. Der mit 110 mm Zylinderbohrung und 130 mm Kolben- 
hub gebaute Motor arbeitet mit magnet-elektrischer Lichtbogenziindung 
Die Kraftübertragung erfolgt durch Cardanwelle. 

In hervorragender Weise hatten auch die Motorwagenwerke von 
А. Horch & Co. A.-G. in Zwickau ausgestellt; neben den 38/40 PS 
Chassis war eine elegante Limousine und ein geräumiger Landauer zu 
sehen. Von den Wagen der Internationalen Automobil- 
Centrale Dr. Mengers & Bellmann.in Berlin sei die 50 PS- 
»Record“-Salon-Limousine angeführt, enthaltend ein Buffet mit 
kompletter Einrichtung, Bibliothek, Waschtoilette, Speiseschrank, Eis- 
schrank und Heizeinrichtung. 

Wesentliche Neuerungen wiesen die von Renault Fréres in 
Billancourt bei Paris ausgestellten Chassis auf, wovon speziell die 
automatische Anlafsvorrichtung hervorgehoben sein soll. 
Während des Betriebes arbeitet ein Zylinder des Motors als Luft- 

4 kompressor und lädt ein Stahl- 
reservoir mit komprimierter 
Luft. Letzteres steht mit einem 
kleinen Luftmotor in Verbin- 
dung, der mittels Triebs in 
einem auf dem Schwungrad an- 
geordneten Zahnkranz arbeitet 
und so das Anlaufen des Mo- 
tors bewirkt. Das Anlassen des 
Motors. geschieht hierbei vom 
Führersitz aus, indem ein die 
Verbindung zwischen Reservoir 
und Luftmotor. herstellender 
Hahn geöffnet wird. Die in 
dem Reservoir aufgespeicherte 
Druckluft kann zugleich zum 
Aufpumpen der Pneumatiks be- 
nutzt werden. Eine weitere 
Neuerung bestand in der 
auf die Anwendung von Öl- 
bremsen beruhenden Feder- 
dämpfung, die einen sehr 
ruhigen Gang des Wagens er- 
möglicht und ge- 
genüber den bis- 
herigen kompli- 
zierten Federhem- 
mungen nicht zu 


zylinder-Coupe mit unterschätzende 
20/22 PS-Motor, Vorteile bietet. 
gleichfalls mit Car- Auch dieSüd- 
danantrieb und deutsche Auto- 
leicht abnehm- mobilfabrik 
barem Coupé-Ober- G. m. b. H. in Gag- 
teil, sowie ein Zwei- genau (Baden), 
zylinder -Wagen, die speziell für 
Zweisitzer mit 6 PS- Omnibusse einen 
Motor, bei dem die rofsen Stand inne 
Kraftübertragun g atte, war mit einer 
mittels Ketten er- кошмо An- 
folgt. lafsvorrichtung 
Die Firma aufgetreten, beider 


E. E. C. Mathis 
in Strafsburg 
hatte nicht weniger 
als insgesamt 33 
Wagen nach den 
Systemen Fiat, 
Hermes und de 
Dietrich ausge- 
stellt. Die Fiat- 
Konstruktion war durch ein-40 PS fein poliertes Chassis, ein 60 PS 
Doppel-Phaeton mit Auer-Karosserie, eine mit abnehmbarem Ober- 
teil versehene 40 PS-Limousine und einen 40 PS-Lastwagen für 5000 kg 
Nutzlast vertreten. Als Vertreterin der Société Lorraine des 
Anciens Etablissements de Dietrich & Co. de Lune- 
ville hatte die genannte Firma zwei Chassis mit 40 PS bezw. 
12 PS Motor gezeigt, die eine höchst bemerkenswerte Spannvor- 
richtung für den Ventilatorantriebsriemen aufwiesen. Es wird näm- 
lich die auf einer vertikalen Stange sitzende Ventilatorachse durch 
eine Spiralfeder konstant so gehalten, dafs der Riemen gespannt bleibt. 
Für Probefahrten stand ein 60 PS-Wagen zur Verfügung; neben meh- 
reren Luxuswagen verschiedener Art war auch ein 16 PS-Omnibus für 
35 Personen ausgestellt. Die Hermes-Wagen waren durch zwei 
Chassis von 40 und 90 PS vertreten. Sehr interessant war ein kleines 
Modell eines Motorwagens mit sechs Rädern, bei dem der Rahmen 
derart auf einem federnden Ausgleichsgestänge ruht, dafs bei Boden- 
unebenheiten, wo ein Rad höher oder tiefer zu stehen kommt, stets 
die horizontale Lage des ganzen Wagenkörpers gewahrt bleibt. Diese 
viel bewunderte Konstruktion dürfte speziell für Lastwagen nicht zu 
unterschätzende Vorteile bieten. Auf einem besonderen Stand brachte 
Muthis verschiedene Panhard-Levassor-Wagei zur Schau. 

In mehrfacher Ausführung waren auch die bewährten „Dixi“- 


Fig. 79. 
Fig. 78 u. 79. 


Biertransport-Automobil von Н. Büssing in Braunschweig. 
Z. A.: Internationale Automobilaussteliung Berlin 1906. 


ein Teil des Aus- 
puffs durch ein 
Reduzierventil in 
einen Sammelbe- 
halter gedrückt 
wird, von dem aus 
ein Robr zu dem 
hintersten Motor- 
zylinder geht. 

Die Firma H. Büssing in Braunschweig zeigte ebenfalls eine 
Anzahl ihrer bewährten Omnibusse, darunter einen mit Vierzylinder- 
motor ausgerüsteten Motor-Rungenlastwagen für Fafsbier- 
transport mit einer Tragfähigkeit von 5000 kg (Fig. 79). 

La Metallurgique in Marchienne war durch A. G. Pied- 
boeuf & Co. G. m. b. H. in Berlin vertreten; auf dem sehr wir- 
kungsvoll angeordneten Stand waren im Vordergrund zwei Chassis aus- 
gestellt, die eine Verbesserung der von La Metallurgique schon länger 
angewendeten Metallkupplung erkennen liefsen. Die Vorzüge der letz- 
teren bestehen in einer hohen Elastizität, geringen Abnutzung und 
leichten Regulierbarkeit; auch kann die Kupplung aus dem Wagen 
entfernt werden, ohne das Wechselgetriebe demontieren zu müssen. 
Bei dem 60/80 PS-Typ wird neuerdings eine patentierte Verriegelung 
der Kupplung in Anwendung gebracht, um ein Gleiten der letzteren 
beim Belabren schlechter Strafsen infolge von Chassisschwingungen zu 
verhindern. Der Cardanantrieb ist allgemein verwendet, und zwar in 
Verbindung mit einem gleichfalls patentierten Stofsfänger mit Luft- 
dämpfung. 

Interessant war auch der von Piedboeuf ausgestellte 6/8 PS-Zwei- 
zylinderwagen „Rhenania“ (Fig. 82), der aus dem 'Prinzip hervor- 
gegangen ist, einen kleinen, leichten, allen modernen Anforderungen 
der Automobiltechnik entsprechenden Wagen auf den Markt zu bringen. 
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Dieser kleite Gebrauchswagen ist wie ein grofses Fahrzeug gehalten 
und findet vielfach Verwendung für Geschäftsleute und Ärzte sowie 
als Lieferangswagen. Die Geschwindigkeit kann zwischen 5 und 35 km 
pro Stunde reguliert und bei guten Wegen auf 40 km gestei 
werden. Der ca. 3m lange Wi mit 1,9 m Radstand besitzt drei 
Vorwärtsgeschwindigkeiten und einen Rückgang und ist mit zwei von- 
einander unabhängigen Metallbremsen ausgerüstet, deren eine, als 
Handbremse ausgeführt, die beiden Hinterräder bremst, während die 
andere, durch Pedal betätigte Bremse auf das Getriebe wirkt. 

Die „Itala“-Motorwagen-A.-G. in Turin war durch die 
Auto-Alliance G. m. b. H., Berlin vertreten. 

Besonderes Interesse verdiente auch die Ausstellung von Max 
Ortmann Seourus-Mobilbau in Berlin, der ein Gepäck- und 
Personendreirad ausstellte. Die Karosserie ist auswechselbar; das An- 
lassen des Motors geschieht in einfacher Weise dadurch, dafs der 
Fahrer nach dem Aufsitzen den rechten 


von 30-36 PS, dessen elegante, peinlich saubere Limousine- Karos- 
serie von Lamplough in Paris stammte. Dafs jedoch auch der deutsche, . 
speziell Berliner Karosseriebau ähnliches zu leisten vermag, bewiesen 
die ausgestellten Solidor-Gepäckwagen mit 2 Zylinder-Motor von 10 PS 
und 1000 kg Tragfähigkeit. Wegen Raummangels nicht ausgestellt 
waren die elektrischen Wagen der Firma, die mit einer Ladung der 
Akkumulatorenbatterie 90 km zurücklegen können und sich wegen der 
деше оер Ubertragung der beiden auf der Hinterachse arbeiten- 
len Elektromotoren besonders für Stadtfahrten eignen. 

Von dem rühmlich bekannten Konstruktions-Werk Robert 
Schwenke, Berlin waren viersitzige Motorwagen mit Vorder- 
antrieb ausgestellt. *) 

Für Elektromobile stammt die erste und bis jetzt beste Lö- 
sung des Vorderradantriebes von Louis Krieger in Paris, dessen 
Konstruktionen von der Krieger-Automobil-A.-G. Berlin in 

verschiedenen Ausführungen vorgeführt 


Fufs auf den Bügel setzt, ein- oder zwei- jg z = = 
wal leicht nach vorn drückt und sobald ; си 

er fühlt, dafs der Motor dicht vor der 
Kompression steht, einmal kraftig zutritt, 
worauf der Motor bei Leerlauf anspringt.*) 
2 Gebr. Kuhn-Regnier, Berlin 
zeigten Chassis und komplette Wagen des 
Berliet-Werkes (Lyon), der gröfsten 
und ältesten Automobilfabrik 3üdfrank- 
reichs. Fig. 81 zeigt den 60 PS-Vierzylin- 
der Coupé -Reisewagen mit Halbverdeck 
über dem Chauffeursitz. Das aus Nickel- 
stahl gestanzte Chassis ist zwecks mög- 
lichster Lenkfähigkeit der Steuerräder nach 
vorn verjüngt; Motor und Vorgelege sind 


wurden. Aufser dem Vorteil geräuschlosen, 
erschütterungsfreien Laufes und der Rein- 
lichkeit und Eleganz hat das Elektromobil 
den grofsen Vorzug, sehr betriebssicher zu 
sein. Alle komplizierten Mechanismen 
kommen in Fortfall; solange der Akku- 
mulator Strom abgeben kann, ist das 
Elektromobil fahrbereit. Neuere Elektro- 
mobile leisten mit einer Ladung im allge- 
‚meinen bis 100 km bei einer Darchschnitts- 
geschwindigkeit von 25 km in der Stunde. 
Als Rekordleistung sind mit einer Ladung 
von Louis Krieger auf der berühmten Re- 
kordfahrt von Paris nach Chätellerault 
307 km gefahren worden. 


direkt daran befestigt, die Aufhängung er- 
folgt mittels langer, breiter Federn,. die 


Anton Rütgers &Co.in Aachen 
zeigten die bekannten Marken Brasier, 


Fig. 81. 
Fig. 80 и. 81. 


dem Wagen eine sanfte Abfederung geben. Die Abreilszändung wird 
durch einen Simms-Bosch-Magnet-Apparat bewirkt, der mit der glei- 
chen Tourenzahl wie der Motor läuft. Der Zentrifagal - Kugelregu- 
lator arbeitet auf eine im Vergaser selbst befindliche Drosselklappe. 

Die junge, aufstrebende Firma Beaulieu & Krone, Berlin und 
Köln, hatte auf zwei Ständen ausgestellt, einmal ihre unter dem 
Namen „Solidor“ in den Handel kommenden Wagen, die in den 
Mendelssohnschen Werken in Levallois-Perret hergestellt werden, und 
ferner das kleine, 6,5 m lange Motor-Rennboot „Solidor-Mendelssohn“, 
welches auf der Werft Despujol in Bordeaux erbaut, mit einem 
Vierzylinder-Motor von 14 PS und Thornycroft-Schraube bis zu 26,6 km 
in der Stunde zurücklegte und auf zahlreichen Regatten siegreich war. 
Unter den ausgestellten Wagen waren besonders erwähnenswert ein 
kleines, billiges Automobil mit zweisitziger Karosserie, gediegenem 
Chassis und 8 PS-Motor, ein kleiner, stabiler Rennwagen, ein Chassis 
mit 2 Zylinder-Motor von 10 PS, speziell für Stadt- und Droschken- 
zwecke, ferner ein gut durchkonstruiertes Chassis mit vierzylindrigem 
14 PS-Motor für grofse Geschwindigkeit und schwere Karosserien und 
endlich ein Universal-Stadt- und Reisowagen mit 4 Zylinder-Motor 


*) Vgl. „Uhlands Technische Rundschau“, Ausgabe I, Heft 4 d. J, S. 82. 


Berliet- Coupé- Reisewagen von Gebr. Kuhn- Regnier in Berlin. 
Z. A.: Internationale Automobilausstellung Berlin 1906. 


| Renault, Clement, Cottereau und Gladiator auf zwei um- 
fangreichen Ständen. 

Sehr reichhaltig war auch die Ausstellung der deutschen de Dion- 
Bouton-Gesellschaft, Mühlhausen i. E.; die ausgestellten 
Luxusfahrzeuge zeigten bei eleganter Ausführung die bewährten Formen 
dieses als hervorragend bekannten Types. Allgemein angewandt ist der 
Cardanantrieb und die metallische Scheibenkupplung. Die Übertragun; 
auf die Räder geschieht durch das Innere der Hohlachse, auf der ich 
die Naben drehen. Alle neueren Modelle sind mit drei Geschwindig- 
keiten versehen, das 24 PS-Modell mit deren vier. Aufserdem erhielt 
hierbei die Steuerung eine mehr horizontale Lage als früher; die 
Rohrchassis fielen weg und wurden durch gestanzte Stahlrahmen ersetzt. 

Auf dem Stand der Prefs- Stanz- und Ziehwerke Rud. 
Chillingworth in Nürnberg waren aus Stahl fertig geprelste 
Motor-Wagen-Chassis von hoher Bruchfestigkeit in mehrfas er Aus- 
führung zu sehen. Die Firma liefert über siebzig verschiedene Mo- 
delle, und zwar nicht allein für deutsche, sondern auch für viele aus- 
ländische Firmen. 

*) Auf diese interessanten Konstruktionen soll in einem besonderen Ar- 
tikel des „Prakt. Masch.-Konstr.‘‘ näher eingegangen werden. Bed. 


Allgemeines Interesse erweckte die Ausstellung von Adam Opel 
in Rüsselsheim a. M., der eine Kollektion von vierzehn Wagen 
mit eleganten Karosserien aller Art vorführte. Den Hauptanziebungs- 
punkt, bildete der 40 PS-Kriegswagen für höhere Truppenführer, 

er von Ingenieur Emil Aug. Schmidt, Generalvertreter der Opel- 
Daracq - Automobilwerke für das Generalkommando des Gardekorps 
konstruiert wurde. Die Panzerung des Wagens ist aus 6 mm starkem 
Kruppschen Spezialstahl hergestellt und zieht sich rings um den Wa- 
gen bis zur Scheitelhöhe der darin sitzenden Personen. Der Wagen 
hat Cardangetriebe, Innenbremsen, zwei Zündungen und Pneumatiks, 
von denen die hinteren mit Gleitschutz versehen sind. Die Karosserie 
ist sechssitzig, während für einen Begleitmann noch ein Notsitz im 
hinteren Teil vorhanden ist. Die beiden Rücksitze bieten dem Trup- 
penführer mit seinem Generalstabschef, die beiden Drehsitze zwei 
Generalstabsoffizieren Platz. Zwischen diesen Sitzen sind auf jeder Seite 
ein verstellbares Fernrohr auf feststehendem Stativ angebracht, ferner 
Kartenpulte mit Zelluloidüberzug für die Aufnahme der Generalstabs- 
karten in halber Sektionsgröfse, die in der Dunkelheit durch kleine, 
nach oben abgeblendete elektrische Lampen beleuchtet werden können. 

Die Armierung dieses Panzerautomobils besteht aus zwei Mauser- 
Schnellfeuergewehren, die bis 100 Schufs in der Minute leisten, und 
vier Mauser-Schnellfeuerpistolen für die Generalstabsoffiziere. 


55 


Uberaus zablreich war auch die Ausstellung kleiner Wagen, 
von denen alle bekannten Marken, Oldsmobile, Ultramobile, Poly- 
mobile, Minerva, Piccolo, Citomobile u. s. w. vertreten: waren. 

Ganz kurz möge noch auf die Motorräder eingegangen sein, 
in deren Bauart wesentliche Veränderungen gegen das Vorjahr nicht 
zu verzeichnen sind. Der Einzylindermotor Geh vor; die beiden 
Ventile werden nach wie vor, jetzt auch bei ‚ gesteuert. 
Wesentlieh vermehrt haben sich die bereits in dem Bericht über: die 
letzte Leipziger Ausstellung erwähnten Leerlaufkupplungen mit Doppel- 
übersetzung. 

An Stelle des Gummiriemens war vielfach ein keilförmiger Leder- 
riemen anzutreffen. Die Neckarsulmer Fahrradwerke A.-G., 
deren Motor-Gepäckdreirad mit geschütztem Vordersitz und Reibrad- 
getriebe in Fig. 80 dargestellt ist, brachte etwas Neues in dem in 
England schon länger mit Vorteil verwendeten Watawata-Keil- 
riemen, der aus zwei Strängen besteht, zwischen die nach innen 
gewölbte, harte Einzelstücke gelegt sind. Dieser Riemen schmiegt 
sich satt in die Keilnute der Riemenscheibe; er biegt sich leicht und 
ergibt dadurch einen hohen Nutzeffekt sowie einen raschen und elasti- 
schen Gang der Motorräder. 

Der Haupttyp der Neckarsulmer ist der 3 PS-Einzylinder, der 


sich für die schwierigsten Verhältnisse als ausreichend erwiesen hat; 


Fig. 83. Zweisylinderwagen „Rhenania“ von А. G. Ріє боеиу & Co., G. т. b. H. in Berlin. (Z. A.: Internationale Automobilausstellung Berlin 1906.) 


Die Firma Hering & Richard in Ronneburg S.-A. hatte 
wieder zahlreiche ihrer Rex-Simplex Wagen ausgestellt, darunter 
einen mit Einzylinder-7-:-8 PS-Motor ausgerüsteten Doktorwagen und 
einen 9-10 PS-Zweisitzer mit grofsem Werkzeugkasten, an dessen 
Deckel sich innen ein aufklappbarer Rücksitz für eine dritte Person 
befand. 

Auch die als zuverlässige Tourenwagen und Bergsteiger be- 
kannten „Martini‘“-Wagen der F. Martini & Co. in Frauenfeld 
(Generalvertreter Martini-Automobil-Verkaufs-Gesellschaft 
m. b. H. Berlin) waren auf der Berliner Ausstellung. Fig. 83 zeigt 
einen 14/18 PS-„Martini“-Tourenwagen auf seiner am 5. Oktober 1903 
vollführten Fahrt auf der Trace der Rochers de Naye-Zahnradbahn. 
Die Strecke betrug 10 km mit teilweise 28°), Steigung 

Hochinteressant war die Ausstellung des u agistrats der 
Stadt Schöneberg, der eine Dampffeuerspritze, eine Kohlensäure- 
gasspritze sowie eine mechanische Drehleiter, beide mit Akkumulatoren- 
betrieb, und ein Dampfautomobil vorgeführt hatte. Über die von der 
A.-G. vorm. Busch in Bautzen gebaute Dampffeuerspritze 
ist bereits in dieser Zeitschrift *) ausführlich berichtet worden. 

Die erwähnte Kohlensäuregasspritze arbeitet mit einer unter dem 
Wagen hängenden Hagen: Batterie von 100 Amp.-Stunden und wird 
durch zwei Motore, die je auf ein Vorderrad wirken, fortbewegt. 
Bei der von Justus Christian Braun A.-G. in Nürnberg fa- 
brizierten mechanischen Drehleiter geschieht das Ausziehen der Leiter 
durch eine Kohlensäuremaschine. 

Als letzter der ungemein zahlreich ausgestellten grofsen Wagen 
möge der Stoewer-Omnibus von Gebrüder Stoewer in 
Stettin erwähnt sein, der zur Aufnahme von 24 Personen einge- 
richtet ist und mit einem vierzylindrigen 24 PS-Motor arbeitet. 
sonders hübsch war die ausgestellte 10/12 PS-Zweizylinder-Taxameter- 
Motordroschke dieser Firma. 


*) Jahrgang 1905, Heft 12, 8. 190. 


die 3%, und 5 PS-Doppel-Zylinder (ein Zylinder senkrecht, einer schräg) 
weisen eine neue gefällige Rahmenform auf. Diese starken Typen 
sind auch für Beiwagen ausreichend. ' 

Die Adler Fahrradwerke, Frankfurt а. М. hatten ihre 
Motorräder auf einem separaten Stand ausgestellt. Eine wesentliche 
Vereinfachung des Motors ist bei ihnen durch automatisch 
funktionierende Ansaugventile erzielt; das Gestänge mit 
den vielen reibenden Teilen ist beseitigt, ohne die Leistungsfähig- 
keit des Motors zu beeinträchtigen. Der Saugventilkegel kann durch 
einfachen Fingerdruck leicht gelöst werden. Die bisher mit der 
Hand während der Fahrt zu stellende Luftregulierungsvorrichtung 
ist verbessert; jetzt wird diese bei Beginn der Fahrt eingestellt, dann 
arbeitet sie automatisch. Eine Drosselung , gorgt. für sparsamen Ben- 
zinverbrauch. Das Öffnen des Auspuffventils geschieht durch Anziehen 
eines an der linken Seite der Lenkstange angebrachten Hebels mittels 
des Bowdendrahtes. Durch diese Einrichtung wird beim Anfahren 
das Loslassen der Lenkstange vermieden, was für die Fahrsicherheit 
wesentlich ist. Der Inhalt des Benzinbehälters reicht, je nach dem 
Gelände, für eine Fahrt bis ca. 200 km bei Akkumulatoren-Zündung, 
bis ca. 300 km bei Magnet-Zündung. Der Ölbehälter ist von dem 
Hearinbehlier getrennt; sein Inhalt genügt für eine Fahrt bis zu 
Sowohl bei der Akkumulatoren- als auch bei der Magnet- 
Zündung ist der Zündungsmoment verstellbar. Die Verstellung ge- 
schieht durch Dreh x des rechten Lenkstangen-Handgriffs; durch 
Losdrehen des linken Handgriffs wird die Zündung abgestellt. Für 
das rasche und sichere Anhalten der Maschine dienen eine Rücktritt- 
nabenbremse und eine Vorderradbandbremse; bei Benutzung der letz- 
teren wird gleichzeitig die Zündung unterbrochen. 

Die Brennaborwerke Gebr. Reichstein, Brandenburg 
a. Н. stellten u. a. mehrere Motor-Eisenbahn-Draisinen (3 PS und 
6 PS) mit Wasserkühlung, Leerlauf und Magnetzündung aus. Die eben- 
| falls in Brandenburg domizilierten Corona-Fahrradwerke und 


Metallindustrie Akt.-Ges. führten ihre ein- und zweigliedrigen 
Motorräder vor, von denen das Gepack-Dreirad in Fig. 78 abgebildet ist. 

Die Firma Progrefs, Motoren- und Apparate-Bau in 
Charlottenburg: brachte als besondere Neuerung einen neuen Zwei- 
zylinder mit gesteuerten Ein- und Auslafsventilen. Hübsche Vorsteck- 
wagen zeigte die Motorenfabrik Magnet in Berlin-Weilsen- 
see; auch die A.-G. vorm. Seidel & Naumann, Dresden so- 
wie Johann Puch, Graz hatten Motorräder aller Art in zahl- 
reichen дген vorgeführt. Besonders hervorgehoben mögen 
noch die von der Société Anonyme Н. & А. Dufaux & Cie. in 


Genf ausgestellten Motosacoches sein, Motoren mit schräg lie- 


gendem Zylinder, die in jedes 
Rad unter dem Sitz eingebaut, 
werden können. 

Zahlreich waren auch die 
Motorboote, Werkzeugmaschi- 
nen und Zubehörteile für Mo- 
torwagen, -Räder und -Boote 
vertreten, auf die einzugehen 
hier nicht der Platz ist. Von 
den Geschwindigkeitsanzeigern 
sei ein Apparat zum An- 
zeigen vonStrecken und 
Hindernissen für Motor- 
fahrzeuge während der Fahrt 
erwäbnt, der von Moritz 
Willet in Wien ausgestellt 
war. In dem Apparat bewegt 
sich der Geschwindigkeit des Wagens entsprechend eine die zu be- 
fahrende Strecke darstellende Karte, an der seitlich alle vorkommen- 
den Hindernisse, Biegungen, Steigungen, Bahngeleise u. s. w. durch 
Ausschnitte derart bezeichnet sind, dafs in dem Moment, wo einer 
dieser Ausschnitte unter einen feststehenden Stift kommt, der Kon- 
takt mit einer Walze hergestellt ist, um dem Fahrer rechtzeitig durch 
Glockenzeichen auf die Hindernisse aufmerksam zu machen. Dadurch 
wird diesem nicht nur jederzeit angezeigt, wo er sich gerade befindet, 
sondern ihm wird auch die Möglichkeit gegeben, schon in einer ge- 
wissen Distanz vor dem Hindernis die Geschwindigkeit des Motors ent- 
sprechend zu regulieren. 


Fig. 83. Fahrt eines Martini- Tourenautomobils 


(Z. A.: Internationale Automobilausstellung 
Berlin 1906.) _ 
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auf der Trace der Rochers de Naye- Zahnradbahn. 


Nenes und Bewährtes für Jedermann. 
Neue Federn und Rundschriftmafs 


хоп F. Soennecken in Bonn. 
(Mit Abbildungen, Fig. 84 u. 85.) 

- Die Firma F. Soennecken in Bonn, der bekanntlich für die 
Gestaltung unserer Schreibfedern -Spitzen grundlegende Erfolge zu 
danken sind, hat ihr altbewährtes Federnsystem durch mehrere neue 
Typen bereichert. 

ч. Zu den neuen Sorten gehören Soenneckens Kugelfedern 
(vgl. Fig. 84, Nr. 1-3), deren Spitze kugelförmig gestaltet ist. Diese 
Formen eignen sich besonders für längeres Schreiben, da sie sehr 
widerstandsfähig sind und 
reichlich Tinte aufzunehmen 
vermögen. Durch ihre Her- 
stellung in drei Gröfsen und 
vier Breiten ist zudem jeder 
Hand Rechnung getragen. 

Viele Vorzüge mit den 
Goldfedern gemein haben 
Soenneckens Neumetall- 
Federn (Fig. 84, Nr. 4-6); 
sie rosten nicht, passen sich 
infolge des eigenartigen Me- 
talles dem Schreibdruck der 
Hand völlig an und haben zum 
Teil dieselben Vorteile bezgl. 
der Schriftwirkung wie Soen- 
neckens bestbekannte Eil- 
federn, d.h. sie bringen die Grundstriche ohne Druckanwendung hervor 
und ermöglichen schnellstes Schreiben. 

‘Die erwähnten Kurrentschriftfedern hat Soennecken durch einige 
neue Formen (ähnlich Fig. 84, Nr.4 u. 5) vermehrt, die sich zum 
Teil durch eine mancher Hand gutliegende, besonders kurze Spitze 
auszeichnen, zum Teil so konstruiert sind, dafs sie viel Tinte haiten. 

Ein brauchbares Hilfsmittel für Rundschrift stellt das in Fig. 85 
abgebildete Rundschriftmafs dar, welches aus durchsichtigem Zellu- 
loid in Winkelform hergestellt ist und zur genauen Bestimmung der'fir 
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Fig. 54. Neue Soennecken-Federn. 


SOENNECKENE 


Fig. 85. Rundschriftmafs. 


die verschiedenen Soenneckenschen Rundschriftfedern am besten pagsen- 
den Buchstabenhöhe dient. Zu diesem Zwecke ist das 13 om lange und 
6,5 cm hohe Mafs für jede Rundschriftfedernummer mit je 3 übereinander- 
stehenden Lochstellen versehen, durch die man mittels eines spitzen 
Bleistiftes oder einer Nadel die Schriftgröfse jeder Federnummer, und 
zwar die Höhe der grofsen und kleinen Buchstaben, auf dem zu beschrei- 
benden Blatte bezeichnet, am besten am Anfang und Ende jeder Zeile 
(vgl. für die Federnummer 1'/, die Abbildung). Durch gleichmäfsiges 
Verschieben des Mafses an einer angelegten Linealfläche bezw. durch Ver- 
binden der einzelnen Punkte entstehen dann die genauen Schreiblinien. 

Das Rundschriftmals ist für die Erzielung einer harmonischen 
Schriftgröfse entschieden wichtig und praktisch. 4 

Eine neue, Heftklammer 

zum Zusammenhalten von Schriftstücken, Warenproben u. s. w. wird von 
der Firma Ferd. Ashelm in Berlin N. 39 unter dem Namen „Sio“ 
in den Handel gebracht. Sie unterscheidet sich von den bisher be- 
kannten Klammern, mit denen 
man verhältnismälsig nur wenige 
Blätter lose zusammenheften 
kann, vor allem dadurch, dafs 
eine bedeutend grölsere Anzahl 
von Schriftstücken fest zusam- 


mengehalten wird, und dafs man 2 
das zu heftende Material nicht SEITEN 
mehr zu verletzen, zu durch- 5 


lochen oder an den Ecken umzu- 
biegen braucht. Ferner gestattet 
es die neue „Sic“-Klammer, die 
aus einem runden, vernickelten 
und in der Mitte entsprechend 
ausgestanzten Eisenblechblätt- 
chen besteht, die betreffenden Schriftstücke sowohl durch Eckenver- 
schlufs als’ auch, was oft zweckmäfsiger ist, durch Seitenverschlufs 
zusammenzuheften (vgl. Fig. 86, 1 u. 2). Die durch Gebrauchsmuster 
geschützte Neuheit dürfte sich für den Bureaubedarf besonders eignen. 


Fig. 86. Neue Heftklammer. 
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Elektrische Anlagen auf Gaswerken. 
(Mit Abbildungen, Fig. 87--94.) 
Nachdruck verboten. 

Während man früher darauf angewiesen war, bei Gasanstalten 
den Kohlen- und Kokstransport entweder von Hand oder mit Hilfe 
von Dampf- oder hydraulischen Maschinen zu bewältigen, ist man 
heute in der Lage, den auf grölseren Werken auftretenden Massen- 
transport in rationeller Weise durch elektrisch betriebene 
Transport-Ein- 
richtungen vor- : т 
zunehmen. Ist doch 
der Elektromotor wie 
keine andere An- 
triebsmaschine hier- 
zu berufen, weil er 
eine weitgehende 
Unterteilung der An- 
triebe unter Fortfall 
langer Transmissio- 
nen gestattet und in 
seiner jetzt üblichen, 
völlig gekapselten 
Bauart selbst an 
Ortenaufgestellt wer- 
den kann, die einer 
starken Staub- und 
Rufsentwicklung s0- 
wie schwefligsauren 
Dämpfen ausgesetzt 
siud. Ferner wird die 
dem Elektromotor 
zuzuführende Ener- 
gie mit Hilfe ein- 
facher Drähte oder 
Kabel fortgeleitet, 
welche weder einer 
Wartung bedürfen, 
wie Dampf- und hy- 
draulischeLeitungen, 
noch derartige Ener- 
gieverluste verur- 
sachen, wie sie durch 
Kondensation, Un- 
dichtheiten etc. bei 
diesen auftreten. 
Aufserdem gestattet 
der Elektromotor 
eine feinstufige Regu- 
lierung der Ümdreh- 
ungszahl, die z. B. bei 
der de Brouwerschen 
Lademaschine von 
Wichtigkeit ist, und schliefslich liegt eine nicht zu unterschätzende 
Wirtschaftlichkeit in der Zentralisation der Krafterzeugung, da eine 
grofse Dampfmaschine, welche mit allen Einrichtungen für einen 
günstigen Dampfverbrauch ausgestattet ist, naturgemäls einen besseren 
Wirkungsgrad besitzt, als eine der gesamten Kraftleistung entsprechende 
Anzabl VO en Dampfmaschinen. 

In nachstehendem sei einiges über diejenigen Fabrikate hervor- 
gehoben, welche die Allgemeine Elektricitäts-Gesellschaft 
in Berlin speziell für Gaswerksbetriebe herstellt, da sie sich trotz 
der vielfach sehr schwierigen Betriebsverhältnisse aufs beste bewährt 
haben. 

Die Motoren für Gleich- und Drehstrom sind mit einer staub- und 
regendichten Gufseisen- Kapselung versehen; als Dichtungsmaterial 
dient bester Haarfilz, der nur zweimal jährlich zu erneuern ist, was 
in einfacher Weise nach Abheben der aufschraubbaren Kapselungsteile 
geschieht. 

Fig. 89 stellt einen vollkommen gekapselten, normalen A. E. G.- 


Fig. 87. 


Kohlen-Greiferantage mit Seilbahn auf der städtischen Gasanstalt in Rizdorf. 
(Z. A.: Elektrische Anlagen auf Gaswerken.) 


Drehstrommotor dar; es sei hierbei besonders auf die geschützte 
Lage und zweckmäfsige Ausführung der Kabelanschlufskästen hinge- 
wiesen, welche eine absolut sichere Zuführung der Leitungen ermög- 
lichen. 

Fig. 90 zeigt den gleichen Motor, jedoch mit ventilierter Kapselung. 
Diese Ausführungsform kann überall da angewendet werden, wo für 
den Motor ein staub- und dampffreier Raum zur Verfügung steht und 


pur Sicherung gegen mechanische Verletzungen zu treffen ist. 


Fig. 91 ist ein Gleichstrom-Spezial-Motor für de Brouwer- 
sche Lademaschinen in geöffnetem Zustande. Der Motor ist in der 
Mitte geteilt, demnach leicht zu demontieren und besitzt am Kollektor 
Revisionsklappen, welche grolse Zugänglichkeit und einfache Bedienung 

ewährleisten. Die 

SE 7 abelzuführung so- 

wie die Lager sind 

vollkommen dicht, so 

dafs ein Eindringen 

von Staub, welcher 

gerade (bei Lade- 

maschinen besonders 

stark auftritt, aus- 
geschlossen ist. 

Sämtliche von 
der A. E. G. auf Gas- 
werken bisher mit 
bestem Erfolg ver- 
wendeten lotoren 
werden во reichlich 
dimensioniert, dals 
eine unzulässige Er- 
wärmung auch bei 

angestrengtestem 
Tag- und Nachtbe- 
trieb wahrend der 
Maximaltage nir- 
gends eingetreten ist. 

Als Anlafs- und 
Regulierwiderstände 
verwendet die A. E.G. 
nur solche in Kon- 
trollerform, welche 
sowohl die Schalt- 
walze als auch das 
erforderliche Wider- 
standsmaterial in 
einem staub- bezw. 
luftdicht verschlosse- 
nen Gehäuse enthal- 
ten. Den jeweiligen 
Verhältnissen ent- 
sprechend, werden 

diese Sohalt- 

walzenanlasser 
entweder ohne oder 
mit Ölfüllung ge- 
liefert; in ersterem 
Falle erhält der Anlasser für Gleichstrom magnetische Funkenlöschung, 
welche bei Ölfüllung nicht erforderlich ist. Die innere Anordnung 
der Apparate ist so getroffen, dafs bei einer Revision nur die Deckel- 
schrauben zu lösen sind, worauf Schaltwalze und Widerstand, welche 
an dem Deckel befestigt sind, aus dem Trog herausgehoben werden; 
nunmehr liegt die gesamte innere Einrichtung frei, und notwendige 
Reparaturen können schnellstens ausgeführt werden. 

Die von der A. E. G. verwendeten Motor-Schaltkästen sind 
aus Gtfseisen hergestellt und ebenfalls vollkommen gekapselt; sie ent- 
halten im Innern die erforderlichen Sicherungen, welche jedoch nur 
dann ausgewechselt werden können, wenn der von aufsen zu be- 
dienende Schalthebel ausgeschaltet ist; dieser jedoch ist wiederum mit 
einer Verriegelungsvorrichtung versehen, welche nur von dem verant- 
wortlichen Arbeiter mit Hilfe eines Schlüssels geöffnet werden kann, 
so dafs unbeabsichtigtes oder mutwilliges Ein- und Ausschalten un- 
möglich ist. 

Ist die räumliche Disposition des Gaswerkes im einzelnen so ge- 
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staltet, dafs man Motoren und Apparate in besonderen Anbauten aus 
Wellblech oder Holz mit dicht schliefsenden Türen und Fenstern 
unterbringen kann, so ist es nicht erforderlich, die gekapselten Apparate 
zu verwenden; es ist vielmehr die Installation dann, wie auf jedem 
Fabriketablissement, in normaler Ausführung mit offenen bezw. nur 
leicht abgedeckten Motoren und Apparaten ohne weiteres möglich. 

Als Peitungsmaterial verwendet die А. Е. G. іш Freien fast aus- 
schliefslich Erdkabel, im Innern der Räume sogen. Schiffskabel ; dieses 
ist mit einer Umklöppelung aus Bronzedrähten versehen, die sowohl 
mechanischer Verletzung als auch den ohemischen Einwirkungen 
widersteht; in den Ammoniakfabriken wird dieses Kabel noch mit 
einem eigens hierzu hergestellten Schutzanstrich versehen, welcher 
auch den Ammoniekdämpfen standhält. 

Wie schon eingangs erwähnt, ist das Anwendungsgebiet des Elektro- 
motors auf Gaswerken ein ganz besonders ausgedehntes. 

Zunächst sind es die Kohlen- und Kokstransport-Einrich- 
ee welche aus Greiferanlagen (Fig. 87), Verladebriicken (Fig. 88) 

aggon- 


kippern (Fig. 
94), Hänge- 
bahnen‘, Seil- 
bahnen,Trans- 
portbändern | 
etc. bestehen; 
ferner wird 
die gesamte 
Kohlenauf- 
bereitung 
mit grofsem 
Vorteil durch 
Elektromoto- 
ren bewirkt, 
welche hier 
zum Antrieb 
von Brechern 
(Fig. 92), Ele- 
vatoren (Fig. 
93), Zubrin- 
gern ete. die- 
nen; sodann 
folgt die Zu- 
fuhr der 
Kohle zum 
Ofenhause 
mit Hilfe von 
Kratzertrans- 


Bas Teed 


gemeinsam auf beide zu arbeiten; hierdurch ist der Vorteil geboten, 
dafs einmal die in diesen auftretenden plötzlichen Überlastungsstöfse 
gemeinsam von beiden Motoren aufgenommen werden, anderseits aber 
liegt eine grofse Betriebssicherheit in der gegenseitigen Reserve. 
Gleichzeitig werden durch obige Motoren zwei Siebtrommeln ange- 
trieben, welche dazu dienen, die kleinkörnige Kohle vor den Brechern 
abzusieben, so dafs nur grolsstückige Kohle gebrochen wird. 

Bradley-Becherwerke, welche dazu dienen, Kohle auf verschiedene 
Bänder aufzugeben und auf ein Kohlenlager zu verteilen, werden auf 
dem Gaswerk Nürnberg durch je einen 20 PS Drehstrommotor mittels 
direkter Kupplung an ein Zahnradvorgelege angetrieben. Die Motoren 
sind vollkommen staubdicht gekapselt. Die Gesamtleistung des Becher- 
werks beträgt oa. 40 t pro Stunde. 

Der Transport der Kohle erfolgt auf dem Kohlenlager des genannten 
Gaswerks durch acht Bandförderer, die sämtlich von einer gemein- 
samen Transmission betrieben werden. Je nachdem, wieviel Bänder 
gleichzeitig von dem erwähnten Bradleywerk beschickt werden, arbeiten 

ein oder zwei 


Motoren auf 
die oben ge- 
nannte Trans- 
mission. 
DieLeistung 
jedes Motors 
beträgt 10PS. 
Ein Trog- 
förderer 
führt auf dem 
Gaswerk 
Nürnbergdem 
Kohlenhoch- 
behälter im 
Ofenhause die 
erforderliche 
Kohle zu; der 
Motor, dessen 
Leistung 4 PS 
beträgt, ar- 
beitet mittels 
Riemenvorge- 
leges auf den 
Förderer. Auf 
der Entlade- 
seite des Ofen- 
hauses laufen 
vor den Re- 


porteuren, 

Bradleywer- 
ken, Trogför- 
derern eto. 
und schliels- 
lich die Ab- 

fuhr des 
Koksausdem 
Ofenhause zur 
Aufbereitung] 
oder zur Bahn 
mittels der 
de Brouwer- 


Fig. 88. Fahrbare Koks-Abstursbrücke auf dem базе, 


torten die de 
Brouwerschen 
Rinnen, wel- 
che dazu die- 
пеп, die aus 
den Retorten 
stürzenden 
Koks unter 
Ablöschung 
zur Aufberei- 
tung zu schaf- 
fen. Der An- 
trieb erfolgt 


'k Berlin TI, Tegel. 


schen oder durch je einen 
Merzrinnen, 4 PS Dreh- 
der ansteigen- strommotor 
den Rinnen, mittels Räder- 
der Schittel- a rome vorgeleges 
rinnen und Fig. 90. Fig. 91. und Ketten- 
Siebe sowie Fig. 88—91. 2. A.: Elektrische Anlagen оиу Gaswerken. rad. 
der zur Auf- Eine sogen. 


bereitang notwendigen Koksbrecher. 

Ein weiteres Gebiet eröffnet sich dem Elektromotor in neuerer 
Zeit beim Betriebe der Lade- und Zieh- bezw. Stofs- 
maschinen, mit denen die auf älteren Werken üblichen horizon- 
talen Retorten beschickt und entleert werden. 

Allgemein werden ferner Spills, Drehscheiben, Schiebebühnen und 
Rangierlokomotiven mit Elektromotoren ausgerüstet. Bei Wassergas- 
anlagen findet der Elektromotor Verwendung zum Antrieb der Venti- 
latoren, Koks-Aufzüge und Transport-Eiurichtungen. Auch für Rein- 
wasser-, Kalkmilch- und Ammoniakwasserpumpen sowie für Teer- 
zentrifugen, Massewender und viele andere Zwecke hat sich der 
Elektromotor vorzüglich bewährt. 

Die А. Е. G. hat im Laufe der letzten Jahre Lieferungen bezw. 
Aufträge an mehr als vierzig verschiedene Gaswerke mit einem Gesamt- 
kraftbedarf von ca. 5000 PS an Motoren und über 1000 KW an Dynamo- 
maschinen zu verzeichnen, u. a. für die Gasanstalten Nürnberg mit 
ca. 250 PS Motoren, Berlin VI, Tegel mit ca. 1500 PS und Berlin IV, 
Danzigerstr. mit oa. 210 PS Motoren, von denen nachstehend z. T. an 
Hand von Abbildungen einige Details erwähnt seien: 

Eine Kohlenbrecher- und Siebanlage des Gaswerks Nürnberg 
besteht aus zwei Brechern von je 40 t stündlicher Leistungsfähigkeit. 
Diese Brecher werden durch je einen Drehstrom-Motor von 14 PS 
Leistung mittels zwischengeschalteten Riemenvorgeleges angetrieben. 
Beide Motoren sind imstande, jeden Brecher einzeln anzutreiben oder 


Heckelsche Seilbahn in einer Gesamtlänge von ca. 750 m dient 
auf Gaswerk Nürnberg zur Förderung des Koks auf dem Kokslager- 
platz; sie wird mittels Riemen- und Zahnradvorgeleges durch einen 
Drehstrommotor mit einer Leistung von 10 PS angetrieben, und zwar 
erfolgt der Antrieb auf eine der beiden Scheiben des Seiles; die andere 
ist verstellbar zum Nachspannen des Seiles angeordnet. 

Die in Fig. 88 abgebildete Absturzbrücke, deren mechanischer 
Teil von Adolf Bleichert & Co. in Leipzig-Gohlis stammt, 
befindet sich auf dem Gaswerk Berlin VI, Tegel; sie dient dazu, 
die von den Retortenhäusern mittels elektrisch betriebener Hängebabn 
ankommenden Koks auf den Lagerplatz oder nach der Aufbereitung 
zu befördern. Die Brücke wird mittels zweier Gleichstrom-Hauptstrom- 
motoren, die durch Serienrparallel-Kontroller gesteuert werden, ver- 
fahren. Die Seilbahn fährt in einer Schleife über die Brücke hinweg; 
das Abstürzen erfolgt automatisch an beliebig einzustellenden Punkten 
durch die Seilbahnwagen selbst. Der über der Brücke fahrende Koks- 
kran dient zum Aufnehmen und Verladen des Lagerkoks mittels 
Greifers. Dieser wird mittels eines Gleichstrommotors geöffnet und ge- 
schlossen, wäbrend das Heben, Senken und Verfahren der Greiferkatze 
durch zwei Motoren bewirkt wird; das Brückenfahrwerk wird durch 
drei 10 PS Motoren angetrieben. Die Steuerung des Hubwerkes ge- 
schieht ebenfalls mittels Serienparallel-Kontrollers. Das Greiferwerk 
wird durch einen normalen Reversierkontroller, das Fahrwerk des 
Kranes durch zwei Reversierkontroller gesteuert, von denen der eine 
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für den Fahrmotor der Pendelstütze, der andere für die gemein- 
same Betätigung beider Motoren der Hauptstütze bestimmt ist. Alle 
drei Fahrmotoren besitzen Hauptstromwicklung, was zulässig ist, da ein 
genau übereinstimmendes Fahren bei den Kranstützen nicht erforder- 
lich ist, aufserdem aber zu weit gehendes ungleiches Verfahren der 
Kranstützen durch automatische Ausschalter verhindert wird. Die 
Leistung des Greifers beträgt ca. 100 cbm Koks in der Stunde. 

In der Koksaufbereitung auf der letztgenannten Gasanstalt, 
treiben zwei Motoren mit einer Leistung von je 50 PS bei 580 Um- 
drehungen in der Minute die gesamten Elevatoren, Zubringer, Brecher 
etc. an. Das Anlassen der Motoren erfolgt wie überall mittels Schalt- 
walzenanlasser ; das Ein- und Ausschalten mit Hilfe der beschriebenen 
Schaltkästen. 

Die Gesamtleistung der Anlage beträgt mit drei Brecherwerken 
1200 hl in der Stunde. 

Ein Perlkokselevator, welcher 500 hi in der Stunde leistet, 
wird durch einen Nebenschlufsmotor bei 1000 Umdrehungen pro Minute 
mittels Vorgeleges angotriehon: Die Schalt- und Anlafsvorrichtung 
ist die gleiche wie vorher. 

Das Untergeschofs der Kohlenaufbereitung auf Gas- 
anstalt Berlin VI, Tegel, in das Fig. 92 einen Einblick gewährt, enthält 
vornehmlich j 
dieBrecher- 
anlage, wel- 
che aus vier 
Polysiusschen 
Backen- 
brechern be- 
steht ; je zwei 
Brecher wer- 
den durch 
einen Elektro- 


Der Antrieb der Seilbahn geschieht mittels eines Drehstrommotors 
von 6 PS Leistung, derjenige der Verteilungsbrücke durch einen 5 PS 
Motor. Die vom Lager zu nehmende Kohle wird: von Hand zum 
Brecher geschafft, von hier jedoch mechanisch in die seitlich über den 
Coze-Ofen angeordneten Bunker befördert. 

Auf der Berliner stadt. Gasanstalt IV, Danzigerstral[se 
sind für die gleichen Zwecke wie für Tegel ca. 30 Motoren von der 
A. E. G. geliefert, u. a. auch für den in Fig. 94 abgebildeten Waggon- 
kipper, welcher seinen Antrieb durch einen Gleichstrom-Motor von 
18 PS Leistung erhält. Die Schalt- und Anlafsapparate bestehen aus 
Kontrollern mit Reguliervorrichtung und separatem Olwiderstand. 
Sämtliche Apparate sind in einem besonderen Wellblechhäuschen unter- 
gebracht, um sie vor dem hier besonders stark auftretenden Staub zu 
schützen; der Motor ist wie üblich völlig gekapselt. 

Die Leistung des Kippers beträgt entweder acht Waggons а 10 t 
pro Stunde oder sechs Waggons à 15 t pro Stunde oder vier Waggons 
a 20% pro Stunde. 

Ein ursprünglich für Handbetrieb eingerichteter Drehkran für 
Koksverladang von 2500 kg Tragfähigkeit wurde ebenso wie zwei 
andere Drehkrane zu је 400 kg Tragfähigkeit von der A. E. G. mit 
Elektromotoren zum Heben und Schwenken ausgerüstet; der Hubmotor 
ist.ein Haupt- 
strommotor 
mit_einér Lei- 
stung von 
11,5 PS bei 
400 Unndreh- 
ungen pro 
Minute, der 

Schwenk- 
motor leistet 
1,7 PS. Mit 


motor mit diesem Kran 
einerLeistung ist man im- 
von je 60 PS stande, са. 
angetrieben. 18 t Kohle in 
Die Anord- der Stunde in 
nung ist so ge- Eisenbahn- 
troffen, dafs waggons zu 
jedeHälfte der verladen, wo- 
Anlage als Re- zu zwei Mann 
serve für die Bedienung er- 
andere dient. forderlich 
Jeder ein- sind; es be- 
zelne Brecher deutet dies 
leistet 30 t gegen Hand- 
Kohle in der betrieb eine 
Stunde,so dafs Ersparnis von 
also mit jeder drei Mann und 
Hälfte der Ge- eine Mehr- 
samtbedarf leistung von 
von 60 t in der ca. 10 t pro 
Stunde ge- Stunde, d. h. 
deckt werden doppelte Leis- 
kann. tung bei der 
Aus Fig.93 Hälfte des Be- 
ist das Ober- dienungsper- . 
geschols in sonals. 
der letztge- = _ ei Ferner be- 
nannten Koh- Fig. 92. Kohlenbrecheranlage der Gasanstalt Berlin VI, Tegel. (2. A.: Elektrische Anlagen auf Gaswerken.) finden sich auf 
lenaufberei- Gasanstalt 


tung zu erkennen; es enthält die Antriebe der ebenfalls doppelt 
ausgeführten Elevatoren für gebrochene Kohle, welche durch die vier 
Etagen der Aufbereitung in die Abziebgefälse gehoben wird, von wo 
aus die Kohle mittels Hängebahn in die Bunker der Ofenhäuser ge- 
langt; die in der Figur rechts befindliche Maueröffnung lafst einen 
Teil dieser Hängebahnanlage erkennen. Jeder Elevator befördert 
150 t Kohle in der Stunde; der Antrieb erfolgt mittels Riemen durch 
je einen Motor mit einer Leistung von 30 ps bei 700 Umdrehungen 
pro Minute. Die übrige Ausrüstung ist die übliche. 

Von den erwähnten Ofenhäusern, deren zunächst zwei aus- 
geführt sind, besitzt jedes fünf Systeme zu je acht neuner Öfen, d.h. 
589 = 360 Retorten von je 5m Länge (Ofensystem Coze); auf 
dem Entladeflur sind die für den Antrieb der de Brouwerschen Rinnen 
und Kokselevatoren erforderlichen Schalt- und Anlafsapparate an den 
vertikalen Trägern angebracht, während die Motoren der Rinnen ober- 
halb des Entladeflurs auf besonderen Brücken montiert sind; die Motoren 
für die Elevatoren sind zwischen je zwei Systemen untergebracht. 

Die fünf Rinnen und vier Elevatoren sind imstande, die aus 8 >< 9 
= 72 Retorten gezogenen Koks in die Hangebahnwagen zu schaffen. 
In 24 Stunden finden bei sechsstündiger Charge 4 >< 3 = 12 Chargen 
statt. Der Antrieb der Rinnen und Elevatoren erfolgt durch zwölf 
Elektromotoren für jedes Haus; jeder Motor hat eine Leistung von 
5 PS bei 100 Umdrehungen in der Minute. 

Auf die städtische Gasanstalt in Rixdorf bei Berlin führt uns 
die Abbildung Fig. 87, indem sie uns die dortige Greiferanlage zeigt, 
deren Normalleistung 35 t Kohle in der Stunde beträgt; der Antrieb 
des Greifers und der Katze erfolgt gemeinschaftlich durch einen Dreh- 
strommotor von 30 PS Leistung. Die vom Greifer gehobene Kohle 
wird mittels Seilbahn (Fig. 87 links) entweder dem Ofenhause zugeführt 
oder auf Lager mittels einer besonderen Brücke verteilt. 


Danzigerstrafse zwei Kohlen-Kettenbahnen, welche gegenseitig als 
Reserve dienen. Der Antrieb erfolgt durch je einen gekapselten 
Nebenschlufsmotor mit 10 PS Leistung bei 775 Umdrehungen in der 
Minute. Die Bahn befördert drei Lowries à 1 cbm gleichzeitig auf 
einer Schrägen unter ca. 30°. 

Das neue Retortenhaus der genannten Gasanetalt wird durch ein 
150 m langes Kohlentransportband bekohlt, welches über einen durch 
das Band selbst angetriebenen Absturzwagen läuft, der nach Belieben 
festgestellt oder vor- bezw. rücklaufend einzustellen ist. Der Motor 
hat eine Leistung von 13 PS bei 1050 Umdrehungen in der Minute. 
Die Leistung des Bandes beträgt 50 t in der Stunde. 

Die angeführten Beispiele liefern einen deutlichen Beweis davon, 
welche vielseitige Verwendung die Elektrizität auf Gaswerken zu 
finden vermag. : 


Die Pinatypie, 


ein neues indirektes Verfahren der Farbenphotographie. 
Nachdruck verboten. 

Wenn die Probleme aufgezählt werden, deren glückliche Lösung 
Millionen einbringen soll, so pflegt man auch die Naturfarben- 
Photographie nicht zu vergessen. Die grofse Bedeutung der 
Photographie in natiirlichen Farben hat denn auch Veranlassung ge- 
geben, dafs an der Lösung dieses Problems mit regem Eifer gearbeitet 
wurde und in letzter Zeit wiederholt über neue Verfahren und Fort- 
schritte auf dem so viel umstrittenen Gebiete berichtet werden konnte. 

Wenn es auch bisher nicht gelang, das gesteckte Ziel zu erreichen 
und durch eine einzige Aufnahme die natürlichen Farben des Kamera- 
Bildes direkt auf die lichtempfindliche Platte zu bannen, so gibt es 
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doch verschiedene indirekte Verfahren, die es ermöglichen, ein 
Bild in annähernd vaturgetreuen Farben herzustellen. Neuerdings 
wird wieder von den Höchster Farbwerken unter dem Namen 
»Pinatypie“ ein Verfahren bekannt gegeben, das gegenüber den 
bisher bekannten Methoden der Farbenphotographie mancherlei Vor- 
züge besitzt. 

Die bis heute praktisch allein verwertbare indirekte Methode 
der Photographie in natürlichen Farben, die Dreifarbenphoto- 
graphie, beruht bekanntlich auf der Erkenntnis, dafs alle in der 
Natur vorkommenden Farben sich in drei Grundfarben Rot, Blau, Gelb 
zerlegen und aus diesen wieder zusammensetzen lassen. Es werden 
also drei Teilnegative hergestellt und danach auf verschiedene Art 
Kopien bezw. Druckplatten angefertigt. Das neue Verfahren der 
Finatypie unterscheidet sich nun ganz wesentlich von den bisher ge- 
übten Methoden, die auf der Anfärbung von belichteter Bichromat- 
Gelatine beruhen. Belichtet man eine mit Bichromat versetzte Gela- 
tineschicht unter einem photographischen Negativ, so wird an den 
vom Lichte getroffenen Stellen die Gelatine gehärtet, d. h. sie verliert 
mehr oder weniger die/Fähigkeit, sichfim Wasser zu lösen resp. auf- 
zuquellen. Ent- 
fernt man durch 
Wassern das in 
der Gelatine- 
schicht noch ent- 
haltene, unzer- 
setzte Bichromat, 
so erhält man ein 
sehr wenig sicht- 
bares Bild, das 
aus ungehärteter 
und gehärteter 
Gelatine besteht. 
7 Die Pinatypie- 
Farbstoffe haben 
die Eigenschaft, 
die 4 ungehärtete 
Gelatine sehr 
stark, die gehär- 
tete aber garnicht 
oder nur sehr 
schwach anzu- 
färben. Bringt 
man ein feuchtes, 
mit besonders 
präparierter Ge- 
latine überzoge- 
nes Papier in 
innige Berührung 
mit der mittels 
eines Pinatypie- 
Farbstoffes ge- 
färbten Gelatine- 
schicht, so erhätl 
man in kurzer 
Zeit ein farbiges 
Papierbild, auf 
dem die Stellen, 
die nicht vom 
Lichte getroffen 
wurden, am stärk- 
sten gefärbt er- 
scheinen, während 
die am meisten 
belichteten Stellen weils bleiben. Daraus ergibt sich, dafs man, um 
ein positives Bild zu erhalten, die Bichromat-Gelatineschicht unter 
einem Diapositiv belichten mufs. 

Bei der praktischen Ausführung der Pinatypie wird das zu kopierende 
Diapositiv in einem Kopierrahmen Schicht an Schicht mit einer mittels 
Chromsalz sensibilisierten Platte geprefst und unter Zuhilfenahme eines 
Photometers exponiert, und zwar. etwa die gleiche Zeit wie Celloidin- 
papier. Nach dem folgenden Auswaschen des unzersetzten Bichromats 
bleibt ein fast unsichtbares, aus geharteter und ungehärteter Gelatine 
bestehendes Bild zurück. Die gut ausgewaschenen Platten werden nun 
in die Pinatypie-Farbstofflösungen gelegt, und zwar die dem Rotfilter- 
Negativ entsprechende Platte in Blau, die mit dem Grünfilter-Negativ 
korrespondierende Platte in Rot und die dem Blaufilter-Negativ ent- 
sprechende in Gelb. Da die Pinatypie-Farbstoffe, wie schon bemerkt, 
die nicht belichtete Gelatine am stärksten färben, so verhalten sie sich 
gerade umgekehrt, wie die bei anderen früher bekannt gewordenen 
Verfahren benutzten Farbstoffe. Nach dem etwa fünfzehn Minuten 
währenden Färben werden die Platten gut abgespült und sollen klare 
Diapositive ergeben, die dann noch fixiert werden. Zum Übertragen 
des Bildes in der Reihenfolge Blau-Gelb-Rot wird ein Stück Pinatypie- 
papier ins Wasser getaucht und dann nach dem Hektographenprinzip 
durch leichtes Streichen auf die Druckplatte geprefst. Nach etwa zehn 
Minuten ist das Bild auf das Papier übergegangen, und es folgt das 
Übertragen der anderen beiden Farben. Die einzelnen Farben können 
beliebig oft benutzt werden, nur mufs man sie nach jedesmaligem 
Drucken in die Farbbäder bringen. 

Die Hauptvorzüge der Pinatypie gegenüber anderen bekannten 
Verfahren bestehen nach den bisher darüber veröffentlichten Mitteilungen 
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und Vorführungen in der Möglichkeit, eine grofse Anzahl von Pspier- 
bildern auf rein mechanische Weise herzustellen. Die Druckplatten 
können aufbewahrt werden, und es gibt nicht verschiedene Schichten, 
sondern eine Schicht trägt die gesamten Farben. Sieht man daher 
von dem nur für gröfsere Auflagen rentablen Dreifarbenbuchdruck ab, 
so dürfte dieses auf dem Hektographenprinzip beruhende Verfahren 
wegen der angeführten Vorzüge gegenwärtig das einfachste und deshalb 
am besten geeignete zur Herstellung von Dreifarbenphotographien in 
kleineren Auflagen sein. F.H. 


Industriebetrieb und Organisation. 
Fabrikorganisation. 


Von Max Buch, Ingenieur, und W. В. Shephard, Bureauleiter. 


XIV. Nachdruck verboten. 
Die Reparaturen-Abteilung. 

Die Reparaturwerkstatten können zwar kaum als wirklich 
neuschaffende In- 
dustriequellen be- 
trachtet werden, 
aber gleichwohl 
in manchen Fällen 
eine der gewinn- 
bringendsten Ab- 
teilungen eines 

Unternehmens 
bilden. Um jedoch 
bei der Repara- 
tur irgend eines 

Gegenstandes 
ebenso wie bei der 

Neuproduktion 
wirklich Geld zu 
verdienen, ist es 
unbedingt not- 
wendig, dafs der 
erlöste Verkaufs- 
preis höher als 
die Herstellungs- 
kosten ist. Dieser 
Satz, so rechne- 
risch klar und un- 
antastbar er er- 
scheint, würde in 
seiner Lösung 
-nicht die gering- 
sten Sohwierig- 
keiten bieten, 
wenn die Welt 
ohne Konkurrenz 
wäre und speziell 
die Kosten von’ 
Reparaturen dem 
Einsender des be- 
treffenden Auf- 
trages nach voll- 
endeter Arbeit 
einfach angegeben 
werden könnten. 

Namentlich 

gröfsere Repara- 
turen, die einen nennenswerten Preis erreichen, müssen im Voraus zu 
ihrem Kostenpreise bestimmt werden, und zwar so, dals auf der einen 
Seite der Konkurrenz die Spitze gegeboten wird, auf der anderen Seite 
aber auch dem Unternehmen die Garantie gegeben ist, dals die Aus- 
führung bestimmter Arbeiten zu festgestellten Preisen einen ent- 
sprechenden Gewinn übrig läfst. Bietet schon der Betrieb von Werk- 
stätten, die Spezialmaschinen fabrizieren, seine Schwierigkeiten in Bezug 
auf die erfolgreiche Regulierung der einzelnen damit verknüpften 
Operationen, so wird diese doppelt schwierig und umständlich bei den 
Reparaturwerkstätten und erst recht in den allgemeinen Werkstätten, 
die aufser den eigenen Fabrikaten, noch die Reparaturen von Fabri-- 
kationsartikeln anderer Firmen und Systeme ausführen. 

Was zunächst die Ausführung der Reparaturen in der 
Werkstatt selbst betrifft, so ist das Prämien- oder Akkordsystem hier- 
für meistens ungeeignet; es herrscht vielmehr in allen Reparatur- 
abteilungen Tagearbeit vor. In gröfseren Spezialwerken kommen in 
der Regel nur Reparaturen eigner Fabrikate in Betracht, und hierfür 
ist eine besondere Abteilung mit eigenem Bureau und oft auch Werk- 
statt vorgesehen. Der Bedeutung der Reparaturabteilung entsprechend, 
sind hierfür unbedingt bestimmte Schemata notwendig, nach denen 
systematisch sowohl die richtige Ausführung der verlangten Repara- 
turen als auch besonders die richtige Buchung der Kosten erfolgen 
kann, zumal da fast stets vom Einsender der einzelnen Reparaturen ein 
Kostenanschlag verlangt wird. In vielen Werken werden jährlich be- 
deutende Summen verloren durch unökonomische Ausführung von ein- 
laufenden Reparaturen; oft wird bei irgend einer Reparatur ein 
Kostenanschlag geliefert für Ausführung gewisser Umänderungen usw., 
und in der Werkstatt werden dann alle möglichen und oft unverlangten 
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Reparaturen und Verbesserungen ausgeführt, so dafs schliefslich die 
Reparaturspesen den aufgestellten Kostenanschlag bedeutend übersteigen 
und die Firma also die Reparaturen mit Verlust ausgeführt hat. 

Es ist allgemein nicht leicht, Kostenanschläge für Reparaturen 
anzufertigen, aber andererseits bietet gerade die Ausarbeitung der- 
artiger Anschläge für die Intelligenz des leitenden Beamten ein reiches 
Feld, durch zweckmilsige Organisation die Reparaturenabteilang zu 
einer der gewinnbringendsten des gesamten Unternehmens zu gestalten. 

Wie in dem nächsten Kapitel über das Ordrebureau noch aus- 
führlicher hervorzuheben ist, hängt der Erfolg aller Unternehmungen 
zum grofsen Teile von der richtigen Ausstellung der Werkstatt- 
Bestellungen ab; in erhöhtem Malse gilt dies für Reparaturen, 
die ja niemals normaler Natur sind und stets individuell behandelt 
werden müssen. Sobald eine Reparatur eingesandt ist, wird sie zu- 
nächst der Reparaturwerkstatt zur Untersuchung zugestellt, ev. zu- 
sammen mit einem kurzen Auszuge des vom Besteller gesandten Be- 
gleitschreibens. Das Resultat dieser Untersuchung wird dann dem 
Reparaturen-Bureau mitgeteilt, welches an Hand dieser Notizen einen 
fein detaillierten Netto-Kostenanschlag aufstellt. Die Kostenanschläge 
werden in drei Exemplaren entweder mittels Schreibmaschine oder mit- 
tels Tinten-Bleistiftes und Durchschreibepapier angefertigt; eine Kopie, 
auf welcher alle 
anzuwendenden 
neuen Materialien 
sowie die netto 
geschätzten Ar- 
beitslöhne ver- 
zeichnetsind,wird 
dem Reparaturen- 
Werkmeister als 
Bestellungsordre 
zugesandt, wäh- 
rend eine zweite, 
die alle Details 
und Nettopreise 
aufweist, dem 
Geschäftsbureau 
zugestellt wird; 
letzteres fertigt 

dann hiervon 

einen für den 
Aulsenverkehr 
gültigen Kosten- 
anschlag an und 
übersendet ihn 
nötigenfalls dem 
Einsender der 
Reparatur zur Be- 
gutachtung. Bei 
gröfseren Repara- 
turen sollte stets 
das Einverständ- 
nis des Bestellers 
mit dem aufge- 
stellten Kosten- 
anschlage einge- 
holt werden, und 
auch die Repara- 
turwerkstatt die 
iBestellungsordre 
nicht eher erhal- 
ten, bis die Aus- 
führung der Reparatur nach dem eingesandten Kostenanschlage vom 
Besteller bewilligt ist. An Hand des Nettokostenanschlages mufs der 
Meister dann die Reparatur ausführen, und zwar ohne dafs er auf eigene 
Faust etwas ändern darf, wodurch allein die Fabrik vor Verlusten 
bewahrt werden kann. Die dritte Kopie des Nettokostenanschlages 
endlich wird der betreffenden Korrespondenz einverleibt. 

Wie im Abschnitt über das Ordrebureau näher erklärt sei, werden 
als Grundbestellungsnummern für Reparaturen stets die Korrespondenz- 
registrierungsnummern gewählt. Sobald ein Schreiben einläuft, wird 
diesem in der Korrespondenzabteilung die Registrierungsnummer 
des betreffenden Kunden angemerkt, und das Reparaturenbureau ver- 
zeichnet dann diese Nummer als Reparaturenbestellung und hängt ihr 
in Dezimalstellen die laufende Bestellungsnummer an. Das Ordrebureau 
führt wieder in der bekannten Weise ein Kartenregister-Index, in dem 
die einzelnen Kundennummern und Werkstattbestellungen kurz ange- 
merkt sind. So ist bei grofser Übersichtlichkeit auch die Garantie 
gegeben, dafs in der Spesenberechnung die Werkstattbestellungsnummer 
mit keiner anderen in Übereinstimmung ist und demnach falsche 
Spesenberechnungen vermieden werden. Bei grölseren Reparaturen 
ist es stets angebracht, sie so fein als irgend möglich zu spezialisieren, 
so dals, wenn eine ganze Maschine zur Reparatur eingesandt ist, die 
einzelnen Reparaturen in Bestandteile oder Operationen eingegliedert 
werden. Besonders wichtig ist dieses in Fällen, wo mehrere Werk- 
stattabteilungen an solcher Reparatur zu arbeiten haben. Die Nummern 
der einzelnen Operationen werden mit der Bestellungsnummer mittels 
eines Kommas oder Verbindungsstriches in laufender Reihenfolge ver- 
bunden. Eine derartige Einteilung hat aufserdem den Vorteil, dafs 
hierdurch der Verkanfeabteilung die Möglichkeit gegeben wird, die 
Kostenanschläge oder Rechnungen mit grölster Detaillierung auszu- 


Fig. 94. 


61 
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stellen und so ev. dem Besteller klar vor Augen zu führen, dafs eine 
vielleicht hoch erscheinende Totalsumme sich aus vielen kleinen 
Posten zusammensetzt, die einzeln betrachtet keineswegs zu hoch sind. 

Die Aufstellung der Spesen, die in den gröfseren Werken 
ja Sache des Spesenberechnungs-Bureau ist, geschieht im allgemeinen 
nach den unter diesem Kapitel (vgl. Heft 3u. 4, Jahrg. 1905) geschilderten 
Systemen. Sobald eine Reparatur ausgeführt ist, sollte vom Repara- 
turenbureau aus sofort eine Spesenaufstellung erfolgen, der die Details 
des Spesenbureaus zu Grunde gelegt sind, und die deutlich zeigt, in 
welcher Weise die kalkulierten Kosten von den wirklichen Kosten ab- 
weichen. Von dem wirklichen Spesenanschlag wird wiederum ein 
Duplikat hergestellt, und die eine Kopie ist dann der Verkaufs- Ab- 
teilung für Anfertigung der Rechnungen einzusenden, während die 
andere Kopie der Korrespondenz des Kunden eingegliedert wird. 

Die vorstehenden Mafsnahmen stellen die Grundprinzipien der 

modernen Reparaturabteilung dar; selbstverständlich können in allen 
Spezialfällen noch weitere Organisationen eingerichtet werden, wie über- 
haupt das Reparaturenbureau den herrschenden Verhältnissen anzu- 
passen ist. Stets aber sollte dieser Abteilung gröfste Aufmerksamkeit 
entgegengebracht werden, da es sonst leicht möglich ist, dafs durch 
Ausführung von Reparaturen ein Werk grofse Summen verliert, selbst 
wenn esoberfläch- 
lich den Anschein 
hat, als ob durch 
Ausführung von 
einzelnen Repara- 
turen Geld ver- 
dient wird. 
j Ein kurzes 
Wort seinochden 
Regieberech- 
nungen der Re- 
paraturarbeiten 
gewidmet. Inmo- 
dernen Werken 
ist es üblich, die 
Regiekosten der 
einzelnen Arbei- 
ten im Verhältnis 
za den daran ge- 
spendeten Löh- 
nen zu berechnen 
und zwar in Uber- 
einstimmung mit 
den wirklichen 
Unterhaltungs- 
kosten der einzel- 
nen Werkstätten. 
Im allgemeinen 
können die Regie- 
kosten für die 
Reparaturenab- 
teilung nach den- 
selben Regeln be- 
rechnet werden; 
doch ist es ange- 
bracht, für Re- 
paraturarbeiten 
aufser den Nor- 
malregie - Sätzen 
nocheineExtra- 
Berechnung in 
einem festzulegenden Prozentsatze anzurechnen, da stets in Betracht 
gezogen werden muls, dafs die Reparaturwerkatatt nur äulserst selten mit 
dauernder Höchstproduktion arbeiten kann und oft Zeiten eintreten, 
wo. keine Arbeit vorhanden ist, während die Unkosten stets beinahe 
gleich bleiben. Ferner ist von Reparaturen ein gewisser Zeitverlust 
unzertrennlich, indem Maschinen usw. besonders eingestellt werden 
müssen, um plötzlichen Reparaturbedürfnissen zu genügen. Reparaturen 
können auch in der Regel nicht lange warten, so dafs mit ihnen 
viele Extraausgaben und Betriebsverluste verbunden sind, die in der 
Kalkulation unmöglich in Betracht gezogen werden können und am 
besten durch einen festgelegten Prozentsatz auszugleichen sind. In 
der Reparaturwerkstatt sind eben viele Handhaben geboten, um Geld 
zu verdienen, aber es gibt hier noch viel mehr Möglichkeiten, um mit 
Leichtigkeit bedeutende Summen zu verlieren. 


| 
| 
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Neuer Zeichentisch 
System H. 8. Burnham in Duluth. 
(Mit Abbildung, Fig. 95.) Nachdruck verboten. 

Über den in Fig. 95 wiedergebenen neuen Zeichentisch, welcher 
sich durch seine einfache Konstruktion und grofse Verstellbarkeit aus- 
zeichnet, entnehmen wir dem „American Machinist“ folgende Angaben: 

Die Tischplatte 30 >< 63” ist, um ihr Verziehen und Werfen zu 
verhindern, aus einzelnen 2’, x 211 Whitepine Latten а (Skz. 4) 
zusammengesetzt, welche tadellos glatt abgehobelt, braun gefärbt und 
mit einem Lacküberzug versehen werden. 

Die Tischplatte dient zugleich als Zeichenbrett und ruht auf einem 
starken eichenen Untergestell; sie ist in jede beliebige Höhenlage 


mittels zweier eiserner Streben f und entsprechenden Schraube von Hand 
aus verstellbar. Da die Platte um die beiden Zapfen e schwingt, kann 
sie auch in jede von dem Ingenieur oder Zeichner gewünschte hori- 
zontale Lage eingestellt werden. Je ein gegenüber den beiden Zapfen 
Ze DS kreisförmig gebogenes Flacheisen d dient als Stütze 
und ist an seinem unteren Ende mit einer Anzahl von Löchern versehen, 
durch welche ein der Schräglage entsprechender Zapfen gesteckt wird. 

Einen weiteren Vorzug besitzt der Tisch dadurch, dafs auf ihm 
Zeichnungen jeglicher Länge angefertigt werden können. Zu diesem 
Zweck ist auf den beiden Längsseiten der Tischplatte je eine Rolle c 
bezw. о, angebracht, auf der das Zeichenpapier aufgerollt ist. Dieses wird, 
wie es die Skz. 1 zeigt, über den Tisch hinweggezogen, auf der Rolle е, 
befestigt und dann durch Umdrehung der Rolle с, stramm angezogen, so 
dafs es sich vollkommen glatt der Tischoberfläche anpafst. Damit jedoch 
das Papier an der vorderen Kante des Zeichentisches nicht durch das 
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Neuer Zeichentisch System H. S. Burnham in Duluth. 


dauernde Anlegen des Körpers des Zeichners beschmutzt wird, ist der 
Tisch karz vor der Kante durchbrochen und mit einer eingelegten 
Holzrolle versehen, um welche das Papier läuft (vgl. Skz. 4). Diese 
Anordnung hat noch den Vorteil, dafs das unbequeme Auflegen des 
Körpers auf das Zeichenbrett, um höher gelegene Stellen auszuführen, 
wie es bei grölseren Zeichnungen der Fall ist, gänzlich in Fortfall 
kommt, da das Zeichenpapier einfach mittels der Rolle c, soweit auf- 
gerellt wird, bis die betreffende Stelle der Zeichnung von der vor- 
ren Kante des Brettes bequem zu erreichen ist. Beide Rollen о und 
се, sind mit Sperrädern verseben, so dafs ein Strammspannen des 
Zeichenpapiers ermöglicht ist. 
Seitlich des Untergestells sind drei übereinander liegende Schub- 
kasten i angebracht, welche zur Aufnahme des Zeichenmaterials dienen. 
ber diesen ist ein mit einem Gelenkarm versehener kleiner Tisch an- 
gebracht, auf welchen die beim Gebrauch erforderlichen Tintenflaschen 
und sonstigen Utensilien gestellt werden können. 


Verkehrswesen. 


Die Hamburger Auswandererhallen 
der Hamburg-Amerika Linie. 
(Mit Abbildungen, Fig. 96--101.) 


Nachdruck verboten. , 


Noch Anfang des neanzehnten Jahrhunderts wurden in Hamburg 
von Staatewegen der Auswanderung grolse Schwierigkeiten ent- 


gegengesetzt ; insbesondere wurden truppweise eintreffende Auswanderer- 


an der Hamburgischen Grenze zurückgewiesen. Erst mit dem Jahre 
1837 beginnt die Beförderung von Auswanderern mittels Hamburger 
Seeschiffe eine regelmäfsige und behördlicherseits geregelte zu werden. 

Dieser aus kleinen Änfängen sich entwickelnde Geschäftsbetrieb 
nahm bald derartige Dimensionen an, dafs er, neben dem durch den 
tetkräftigen Fleifs Hamburger Kaufleute eifrig geförderten internatio- 
nalen Warenaustausch, die Grundlage bilden sollte für das Aufblüben 
des Hamburger Reedereigeschäftes. 

Gerade die Hamburg-Amerika Linie, die bekanntlich als 
Hamborg-Amerikanische Paketfehrt-Aktien-Gesellschaft im Jahre 1847 
gegründet wurde und neben dem. Warentransport von vornherein die 

irekte Beförderung von Reisenden und Auswanderern von Hamburg 

nach den Vereinigten Staaten von Amerika zum Zwecke ihrer Unter- 
nehmung machte, verdankt ihre Stellung als erste Reederei der Welt 
nicht zum wenigsten dem Umstande, dafs sie trotz immer schärferer 
Konkurrenz und immer gesteigerter Anforderungen, die gerade der 
Personenverkehr an Einrichtung, Schnelligkeit und Sicherheit der 
Schiffe stellte, keine Mittel gescheut hat, ihre Flotte diesen Forde- 
rungen anzupassen und sie stets auf der Höhe zu erhalten. 

Die Statistik über die von Hamburg aus expedierten Auswanderer 
beginnt mit dem Jahre 1837 und zeigt ein sehr wechselvolles Bild. 
Im vergangenen Jahre zählte die überseeische Auswanderung über 
Hamburg 143375 Personen, 96554 männliche und 46816 weibliche. 
Diese Zahl stellt mit der des Jahres 1903 (144569 Personen) den 
Höchststand der hamburgischen Auswanderungsziffern im Laufe des 
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letzten Jahrzehntes dar.*) Von 1896 auf 1897 fiel die Gesamtzahl 
von rd. 53000 auf 35000, um dann fast jährlich gewaltig steigend im 
letzten Jahre die mehr als vierfache Höhe zu erreichen. 

Die Zahl der Deutschen unter den Auswanderern hat in dem 
angegebenen Zeitraum bald ab-, bald zugenommen. Sie fiel in den 
Jahren 1896,98 von rd. 12 000 auf 8000, stieg in den nächsten 5 Jahren 
auf 20000, um dann abermals auf 16422 im letzten Jahre zurückzu- 
gehen. Sie betrug 1895 ca. 231, %, 1898 ca. 19%, 1903 са. 14 5, und 
1905 ca. LL, der Gesamtziffer der Auswanderung, ist also erfreu- 
licherweise relativ in stetem Rückgang gewesen.**) 

Von Anfang an hat sich die hamburgische Staatsregierung 
das Wohl der Auswanderer ganz besonders angelegen sein lassen, wie 
die Verordnung Eines Hohen Rates von 1837 deutlich beweist, die 
schon eine Konzessionspflicht des Unternehmers, Normen über Schiffs- 


einrichtung und Verproviantierung und das noch heute bestehende 
Amt der Schiffsbesichtiger eingeführt hat. 

Diese Verordnung hat häufige Revisionen erfahren, in denen den 
immer wachsenden Anforderungen der Behörden und des reisenden 
Publikums an solche Schiffe, die Personen befördern, sowie den Fort- 
schritten der Schiffsbautechnik Rechnung getragen ist, bis am 1. Januar 
1887 eine ausführliche Kodifikation der Materie in Gesetzesform in 
Hamburg publiziert wurde. In diesem Gesetz, „betreffend das Aus- 
wandererwesen“ finden sich genaue Bestimmungen über die in Betracht 


se kommenden Behörden und Beamten, über Auswanderer - Expedienten, 


Mittelspersonen und Auswandererwirte, über die Beförderung der 
Auswanderer, Einrichtung und Ausrüstung der Schiffe, Besichtigung 
der Schiffe, Einschiffung der Auswanderer, und in einem besonderen 
Kapitel sind noch die Pflichten der Kapitäne gegenüber den Aus- 
wanderern während der Reise fixiert. 

Auf dieses Gesetz hat sich wieder das im Jahre 1897 erlassene 
Gesetz über das Auswandererwesen für das deutsche Reich, 
resp. dessen Ausführungsverordnungen aufgebaut. 

Die behördliche Fürsorge für die Auswanderer hat 
sich nicht beschränkt auf die Reise, es wurden auch diejenigen Leute 


| einer besonderen behördlichen Kontrolle unterstellt, mit denen die 


Auswanderer vor dem Antritt der Reise in Berührung zu treten 
pflegen, d.h. die Agenten und Logiswirte. Gerade in den Kreisen 
dieser Leute hatten sich Elemente gefunden, welche die Unerfahren- 
heit der Auswanderer ausgebeutet und infolgedessen zu Beschwerden 
seitens der Auswanderer nnd der sich für diese Leute interessierenden 
Vereine geführt hatten. 

An die Auswanderer-Herbergen wurden in gleicher Weise, abge- 
| sehen davon, dafs nur zuverlässige Personen als Wirte zugelassen 
werden durften, besondere Forderungen in sanitärer und sittlicher 
Beziehung gestellt. Die Herbergen und deren Insassen wurden einer 
amtsärztlichen Kontrolle unterstellt, für die Schlafräume wurde nach 
dem vorhandenen Luftraum eine Maximalbelegungsziffer festgesetzt, 
eine strenge Trennupg der Geschlechter wurde angeordnet, einzeln 
reisende weibliche Personen wurden einem besonderen Schutze unter- 
stellt, die Preise für Logis und Kost mufsten in jedem Raum nach 
| behördlicher Genehmigung durch Anschlag bekannt gegeben werden, 
| die Betten durften nicht, wie in den Schiffskojen, übereinandergestellt 
werden u. s. w.. Aufserdem fand vor der Einschiffung eine genaue 


*) Im ganzen sind im Jahre 1905 über deutsche Häfen 306758 Aus- 
wanderer befördert worden, und zwar 284787 Fremde und 21966 Deutsche. 
Gegen das Jahr 1904 hat die fremde Auswanderung stark zugenommen; sie 
übertrifft die seither stärkste im Jahr 1908 um 16560 Personen, die des Vor- 
jahres 1904 um 65691 Personen. 

Neben den 21966 über deutsche Häfen ausgewsnderten Deutschen 
gingen weitere 6109 über fremde Häfen, Die Gesamtzahl der deutschen 
Auswanderer betrug also im Jahre 1905: 28076 (1904: 27984, 1908: 86810). 
An dieser Gesamtzahl sind als Auswanderungsgebiete besonders beteiligt; 
Posen (mit 3089 deutschen Auswanderern), Bayern rechts des Rheins, Han- 
nover und Brandenburg mit Berlin (mit je über 2000), Königreich Sachsen, 
Westfalen, Rheinland, Westpreufsen, Württemberg und Schleawig-Holetein 
(mit je über 1000). Ihrem Beruf nach treffen von den deutschen Auswan- 
derern 9810 auf die Landwirtschaft (1904: 10608), 8682 auf Bergbau und 
Industrie (1904: 8210), 4271 auf Handels- und Verkehrsgewerbe (4044). 

Das Hauptkontingent der über deutsche Häfen ausgewanderten Fremden 
stellten Ungarn (104521), Rufsland (97080) und Österreich (76829). 

Von den deutschen Auswanderern gingen 26005, von den 284787 fremden 
249868 nach den Vereinigten Staaten von Amerika. 

*) Deutschland nimmt überhaupt bei einem Vergleich der Auswan-- 
derung im Verhältnis zu der Bevölkerungsziffer verschiedener 
europäischer Staaten, die Auswanderungsämter baben, die günstigste 
Position ein; in der Zeit von 1899 — 1904 kam nämlich bei einer durch- 
schnittlichen jährlichen Auswanderung von 27600 Personen erst auf 2040 
Personen der Bevölkerung ein Auswanderer. Es folgt dann die Schweiz, 
die 1899 — 1908 jährlich etwa 4100 Auswanderer zählte und wo auf 805 
Einwohner ein Emigrant entfiel Österreich-Ungarn beteiligte sich in 
dem gleichen Zeitraum an der Auswanderung jährlich mit etwa 150000 Per- 
sonen, von denen eine auf je 313 Einwohner kam. Belgien sandte 
1898 — 1902 darohschnittlich jährlich 22700 Auswanderer oder einen von 
808 Einwohnern, und Grofsbritannien und Irland wurden in der Zeit 
von 1899 — 1904 jährlich von etwa 204000 Auswanderern verlassen, so dafe 
sich schon unter 208 Einwohnern ein Emigrant befand. Ein wie grofses 
Kontingent das Judentum zu der Auswanderung stellt, beweist die Tat- 
sache, dafs in der Zeit von 1899 — 1904 von den 8 Millionen für die Aus- 
wanderung in Betracht kommenden Juden 77700 (einer unter 108) die Heimat 
verliefsen. 
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Untersuchung aller Auswanderer statt, um zu verhindern, dafs kranke 
Leute an Bord gingen und auf der Reise andere Personen infizierten. 

Alle diese Malsregeln erschienen aber noch ungenügend, als die 
Zahl der über deutsche Hafenplätze auswandernden nichtdeutschen 
Auswanderer solchen Umfang annahm, wie Ende der achtziger und 
Anfang der neunziger Jahre, und als in denjenigen Ländern, aus 
denen das Gros der fremden Auswanderer stammte, ansteckende 
Krankheiten, wie Cholera und Pooken, in bedrohlicher Weise auf- 
traten. 5 

Es wurde nötig, nicht nur die Hafenplätze und die Schiffe gegen 
die Einschleppung "solcher Krankheiten zu. schützen, sondern auch 
diejenigen Teile des deutschen Reichs, durch welche erfahrungsmäfsig 
sich der Zugang dieser Auswanderer nach den Hafenplätzen ergofs. 
Für diese erweiterte Aufgabe kamen in Betracht die preufsische 
Ostgrenze, Berlin als Sammelpankt fir alle aus Rafsland und aus 
Os terreich-Ungarn (Galizien) kommenden Auswanderer, und die Hafen- 
plätze. 

Die Sobiffsgesellschaften, besonders die Hamburg - Amerika Linie 
und der Bremer Lloyd, errichteten deshalb an einzelnen Stellen der 
Grenze, wo erfahrungsgemäfs ein erheblicher Übertritt von Auswanderern 
stattfindet, — es kamen vor allem die Haupteisenbahnübergänge in 
Betracht — sogen. Kontrollstationen, und zwar an der Östgrenze 


Das Schlufsglied dieser Kette von sanitären Mafsregeln von dem 
Augenblick des Übertritts der Auswanderer über die deutsche Grenze 
bis zu ihrer Einschiffung bildeten bis zum Herbst 1901 in Hamburg 
die von der Hamburg-Amerika Linie am Amerikaquai erbauten 
sogen. Auswandererhallen. 

Diese Anlage wurde, schon ehe die Grenz-Kontrollstationen er- 
richtet waren, im Jahre 1891 auf Betreiben und unter Aufsicht des 
Staates erbaut, als der Zuzug der Auswanderer — es wurden im ganzen 
144382 expediert — ein so grofser war, dafs die in der Stadt gelegenen 
Logierhäuser zur Unterbringung dieser Leute nicht mehr ausreichten. 
Hinzu kam damals, dafs von diesen Answanderern nur 81724 aus 
Deutschland, 97534 aus Rufsland und Österreich-Ungarn stammten, in 
welchen Ländern in jenen Jahren die Cholera in einer bedroh- 
lichen Weise um sich griff. 

Die Behörden erkannten damals eine grofse Gefahr, einerseits für 
die Stadt, da die Auswanderer-Herbergen zum Teil in den dichtest 
bevölkerten Gegenden der Stadt lagen, andererseits für die Schiffe, 
da der sich schnell vollziehenden Expedition weder eine ärztliche 
Beobachtung dieser Leute vorausgehen konnte noch die einmalige 
ärztliche Untersuchung der aus verseuchten Gegenden stammenden 
Provenienzen eine genügende Sicherheit gegen die Einschleppung an- 
steckender Krankheiten an Bord der Schiffe bot. 


Fig. 96. Die, Hamburger Auswandererhallen der Hamburg- Amerika Linie. 


Bajohren, Eydtkuhnen, Tilsit, Insterburg, Prostken, ` 


Illowo, Ottloschin, Ostrowo; in Schlesien Ratibor, Myslo- 
witz; in Sachsen Leipzig. Seit der Fertigstellung dieser Kontroll- 
stationen ist nar an diesen Punkten den Auswanderern der Übertritt 
über die deutsche Grenze gestattet, während die anderen Strecken 
der Grenze strenge gesperrt sind. 

Zur Weiterreise nach den Hafenstädten werden nur solche Aus- 
wanderer zugelassen, welche sanitär unverdächtig und im Besitze der 
zur Reise nötigen Mittel sind. Diese Leute haben sich den sanitären 
Mafsregeln zu unterwerfen, d. h. sie werden vom Arzte untersucht, 
gebadet und das Gepäck wird desinfiziert. Solche Auswanderer, deren 
Ausschiffung in den Vereinigten Staaten nach dem amerikanischen 
Einwanderungs-Gesetz nicht gestattet ist, werden schon hier 
von der Weiterreise ausgeschlossen. 

Die Stationen sind zweckentsprechend mit einer Bade- und Des- 
infektionsanstalt sowie mit einem Lazarett ausgerüstet und unter- 
stehen einer strengen staatlichen und ärztlichen Kontrolle. 

Bei Berlin wurde in Ruhleben eine wie die Grenz- Kontroll- 
stationen eingerichtete, nur räumlich gröfsere Anlage geschaffen, die 
als Sammelstelle dient für alle Auswanderer, welche die preufsische 
oder die österreichisch-ungarische Grenze überschreiten. Von Ruh- 
leben aus erfolgt der Weitertrausport aller sanitär unverdächtigen 
Auswanderer nach den Hafenplatzen Hamburg, Bremen, Rotterdam, 
Antwerpen und zwar, ebenso wie von der Grenze nach Ruhleben, in 
besonderen geschlossenen Auswandererzügen resp. Waggons. 

Durch diese doppelte Kontrolle ist erreicht, dafs einerseits das 
deutsche Reich gegen die Einschleppung von ansteckenden Krank- 
heiten durch solche Auswanderer, die in gröfseren Trupps zu reisen 
pegen oder die aus verseuchten Gegenden stammen, geschützt ist, und 

als anderseits dem Ausbrechen einer Epidemie in den Hafenplätzen, 
die hier besonders verhängnisvoll sein würde, erheblich vorgebeugt wird. 


1 


Die Auswandererhallen wurden deshalb aufserhalb der Stadt an 
einem Platze erbaut, der so gelegen war, dafs die Auswanderer sowohl 
dorthin gebracht als auch von dort eingeschifft werden können, ohne die 
Stadt zu berühren. Die Anstalt wurde als eine Art Massenquartier 
erbaut und unter staatliche und ärztliche Oberaufsicht gestellt, auch 
mit den nötigen Bade- und Desinfektionsanstalten versehen. 

Die Erfahrungen des Jahres 1892 liefsen es dann als notwendig 
erscheinen eine Anstalt beizubehalten, die mit Bade- und Desinfektions- 
anstalt versehen, eine Isolierung und ev. längere Beobachtung der 
Reisenden vor ihrer Einschiffung möglich machte. Dementsprechend 
wurde die bestehende Anlage diesen Zwecken angepafst. 

Es wurden die Bade- und Desinfektionsanstalten bedeutend er- 
weitert, und es wurde für einen gröfseren Komfort der Reisenden, die 
sich mehrere Tage in der Anstalt aufhalten mufsten, gesorgt. 

Die Belegungsziffer der einzelnen Räume wurde reduziert, es 
wurde, da auch eine bessere Klasse von Auswanderern dort unterge- 
bracht werden mulste, ein besseres Logierhaus, ferner eine christliche 
Kirche und ein jüdischer Betsaal gebaut und kleine Läden errichtet, 
in denen den Auswanderern Gelegenheit geboten wurde, die gewöhn- 
lichen Reisebedürfuisse zu sehr billigen Preisen zu kaufen. 

Bei der Bewirtschaftung der Auswandererhallen, die auf Kosten 
der Hamburg-Amerika Linie stattfand, verfolgte die Verwaltung neben 
den geschilderten sanitären auch humane Zwecke. 

Der Preis für Logis, Beköstigung, Bad, Desinfektion, ärztliche 
Behandlung inkl. Medikamente wurde auf 1 M pro Tag normiert 
(Kinder zahlen die Hälfte), und auch dieser sehr geringe Preis wurde 
nur von denjenigen eingefordert, die in der Lage waren, ibn zu zahlen, 
während mittellose oft wochenlang, z. B. während der Krankheit ein- 
zelner Familienmitglieder, unentgeltlich verpflegt sind. Aus der über 
die Frequenz der Answandererhallen geführten Statistik ergibt sich, 
dafs etwa 25%, garnichts bezahlt haben. р 


Neben diesem fiir die Auswanderer zweifelsohne sehr segensreichen 
Resultat zeitigte die Einrichtung noch weitere gute Früchte. Die 
Auswanderer blieben den Händen gewissenloser Leute entzogen, wel- 
che sich Diego Ve unter dem Scheine eines Stellenvermittlers, 
Geldwechslers, Fremdenführers, Kommissionärs u. в. w. an die uner- 
fabrenen Auswanderer herandrängen, und konnten so vor vor jeder 
Ausplünderung geschützt werden. 

Es kann deshalb mit Genugtuung konstatiert werden, dafs in der 
Errichtung solcher Anstalten ein bedeutendes Korrektiv liegt gegen 
alle die Schädigungen, welchen die Auswanderer früher ausgesetzt 
waren. Besonders hervorgehoben mag werden, dafs durch die ständige 
polizeiliche Überwachung der Auswanderer auch der Handel mit Mäd- 
chen, soweit sie in den 
Hallen untergebracht sind, 
zum wenigsten erheblich er- 
schwert, man kann wohl sa- A 
gen, unmöglich gemacht ist. A 

Als nun im Jahre 1901 d 
der Platz, auf dem diese be- 
schriebenen Anlagen stan- 
den, anderen Zwecken 
dienstbar gemacht werden 
sollte, wurden die Auswan- 
dererhallen in grölserer 
und schönerer Ausführung 
von der Hamburg-Amerika 
Linie an anderer Stelle neu 
aufgebaut, wobei weitgehen- 
den sanitären Anforderun- 
gen in jeder Weise Rech- 
nung getragen ist. Die Ver- 
waltung und Bewirtschaf- 
tung der neuen Hallen 
liegt jetzt in den Händen 
der Hamburg-Amerika 
Linie selbst. 


Zur Erläuterung der ee 
neuen Anlage, von der d GE E б 
Fig. 96-100 einige Ab- SES 
bildungen geben, табдеп 
folgende Einzelheiten 
dienen : 

Die Belegungsziffer 
sämtlicher Räume be- 
trägt insgesamt ca. 
1100. Die räum- 
liche Ausdehnung des 
Platzes, welcher der 
Hamburg-Amerika Li- 
nie vom Staate unent- 
geltlich zur Verfügung 
gestellt ist, beträgt 
25000 qm. Die Lage 
ist so gewählt, dals 
die Auswanderer auf 
einem besonderen 
Bahuhofe ankommen 
und ebenso eingeschifft 
werden, ohne die Stadt 
zu berühren. 

Die ganze Anlage 
zerfällt in zwei streng 
gesonderte Teile: 1. 
die Gesundheits- 
prüfungs-Abtei- 
lung, sogen. unreine 
Seite, für die frischen 
Ankömmlinge und 2. 
dieWohnabteilung, 
sogen. reine Seite, für 
die gebadeten, desinfi- 
zierten, also reisefer- 
tigen Auswanderer. 

Die ankommenden Auswanderer werden von dem Bahnhofe in die | 
Aufnahmeräume geführt. Dort werden ibre Personalien, Wünsche und | 
die Reiseroute aufgeschrieben und das Gepäck in Verwahrung ge- 
nommen. Zum Schlafen dienen auf dieser Seite die hier vorgesehenen 
Räumlichkeiten. Am Morgen werden alle, welche im Laufe des 
vorhergehenden Nachmittags und während der Nacht angekommen sind, 
gebadet; ihre Kleidung und ihr Gepäck wird desinfiziert. Zur Des- 
infektion dienen zwei der gröfsten Schimmelschen Apparate, die 
mit strömendem Dampf arbeiten. 

Auf jeder Seite der Desinfektionsanstalt befinden sich Bade- 
räume, links für Frauen, rechts für Männer. Vor dem Baderaum 
liegen Auskleideräume, aus denen die Kleider zur Desinfektion mittels 
drehbarer Trommeln herausgereicht werden. Auf der Männerseite sind 
zwölf Brausebäder, unter denen etwa 120 Männer in einer Stunde ge- 
badet werden können. Für Frauen sind: sechs Brause- und vier 
Wannenbäder eingerichtet, in welchen etwa 68 Frauen in einer 


Fig. 98. Ein Trupp j 
Fig. 97 u. 98. 
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Fig. 97. Die Kirchen im Innenhof der Auswandererhallen. 


2. A.: Die Hamburger Auswandererhallen der Hamburg- Amerika Linie. 


Stunde baden können. Neben dem Baderaum sind geheizte Ankleide- 
räume, in welche die desinfizierten Kleider wieder mittels drehbarer 
Trommeln hineingereicht werden. 

Da die Desinfektion längere Zeit in Anspruch nimmt als das 
Baden, erhält jeder Gebadete eine wollene Decke, in die er sich ein- 
hüllen kann, bis die desinfizierten Kleider ihm zurückgegeben werden. 
Um hier Verwechslungen zu vermeiden, tut jeder seine Kleidung vor 
dem Bade in ein mit doppelter Nummer versehenes Netz und behält 
die eine Nummer zurück, durch die er sich nach dem Bade als 
berechtigter Empfänger legitimieren kann. Wertgachen werden vor 
dem Bade an einen Beamten abgegeben. 

Erst nachdem alle Neuangekommenen gebadet und desinfiziert 

sind, erfolgt die Desinfek- 
En tion des Gepäcks. 
N Während des Bades fin- 
SS det aucheine genaueärzt- 
N liche Untersuchung 
N aller statt. Nur solche, wel- 


i < \ che gesund befunden, ge- 


badet sind, und deren Klei- 

dung und Gepäck desinfi- 
| ziert ist, dürfen die reine 
| Seite betreten. Verdächtige 

Personen oder Familien — 
у falls einzelne Mitglieder er- 
ch krankt sind — kommen zur 
Beobachtung in das Laza- 
rett, welches eine Abtei- 
lung fiir Manner und eine 
= fir Frauen enthalt. Kranke 
werden in das städtische 
Hospital gebracht. 
Die Reinen und Gesun- 
> den werden auf die Einzel- 
häuser der reinen Seite ver- 
teilt. Auf dieser Seite ist 
Sa das Pavillon-System 
= x (vgl. Fig. 96) gewählt, um 
S eine möglichst weitgehende 
Trennung der Auswanderer 
zu ermöglichen. Dies ist 
nicht nur deshalb nötig, um 
sanitär  verdächtige 
Gruppen von den an- 
deren zu trennen und 
unter besonderer Auf- 
sicht zu halten, son- 
dern dies gestattet 
auch, die verschie- 
denen Nationalitäten, 
Konfessionen und Sek- 
ten getrennt zu be- 
herbergen. 

Während in den 
bisherigen sogen. Aus- 
wandererhallen ur- 
sprünglich in jedem 
Raume bis zu 150 Per- 
sonen, natürlich streng 
nach Geschlechtern ge- 
trennt, Unterkunft fin- 
den konnten, ist die 

Maximalbelegungs- 
ziffer der Einzelräume 
in der neuen Anlage 
auf 22 nörmiert. 

In jedem Pavillon 
befindet sich aufser den 
Toiletten und Aborten 
ein Aufenthaltsraum 
für die Insassen, da- 
mit die Schlafräume 
tagsüber unbenutzt 
bleiben. Ferner sind 
in dem Hauptgebäude 
Speisehallen (vgl. Fig. 99), getrennt für Christen und Juden, ein- 
gerichtet, in deren Mitte eine Kantine zum Ankauf von Lebensbedürf- 
nissen vorgesehen ist. Neben jeder der Speisehallen befindet sich eine 
Küche, in der mittels Dampfes das Essen bereitet wird. In der 
jüdischen Küche wird unter Aufsicht eines vom Oberrabbiner beauf- 
tragten Beschauers nach streng jüdischem Ritus gekocht. 

Die beiden, die Speisehallen flankierenden Gebäude sind als Wohn- 
räume für eine bessere Klasse von Auswanderern bestimmt. Jedes 
Zimmer ist hier mit nur vier Betten belegt. Die Ausstattung ist eine 
etwas bessere. 

Die Mitte der ganzen Anlage bilden zwei nebeneinandergebaute 
Kirchen (Fig. 97), in denen täglich katholische und protestantische 
Geistliche Gottesdienst abhalten; südöstlich von der Kirche befindet 


neun 


jischer Auswanderer. 


| sich ein jüdischer Beetsaal, der ebenso einem täglichen Gottesdienst dient. 


Die Heizung sämtlicher Räume erfolgt mittels Zentralheizung, die 
Beleuchtung ist elektrisch. 


Die Einzelräume, die mit 22 Betten belegt 
sind, haben eine Breite von 5,14 m, eine Höhe vou 
4 m an der Aufsenwand und 5 m an der Mittelwand 
= durchschnittlich 4+! m Höhe und eine Länge von 
13,20 m. Daraus ergibt sich ein Luftraum von 
13,9 cbm pro Kopf bei voller Belegung. 

Auf dem Dache befinden sich besondere Venti- 
latoren, sogen. Shedlüfter; die mittlere}]Scheide- 
wand reicht nicht ganz bis zum Fufsboden und 
nicht ganz bis zur Decke, um eine zirkulierende 
Ventilation herzustellen. 

Für die Abortanlagen ist das Latrinen- 
system gewählt, das sich gegenüber den Einzel- 
klosetts als das beste bewährt hat, weil die aus zum 
Teil wenig kultivierten Gegenden (Rufsland) kom- 
menden Auswanderer mit Wasserklosetts nicht 
umzugehen verstehen. Sämtliche Abwässer werden, 
bevor sie in das in die Elbe führende Siel geleitet 
werden, in einer besonderen Desinfektionsanlage 
gesammelt. 


Seitdem im Jahre 1904 die Hamburg-Amerika 
Linie das Modell der beschriebenen neuen ham- 
burgischen Auswandererhallen in St. Louis aus- 
gestellt hat, ist diesen auch in der Presse des Aus- 
landes wohlverdiente Anerkennung gezollt worden. 
Die Auswandererhallen haben sich bisher in der е, 
Tat nicht nur als ein wirksamer Schutz gegen die Gefahr einer Kin- 
schleppung von Seuchen erwiesen, sondern die Konzentration der 
Auswanderer erleichtert auch die infolge der sich stetig verschärfen- 
den Kontrolle der amerikanischen Behörden immer notwendiger werdende 


sorgfältige Prüfung der Auswanderer in gesundheitlicher Beziehung. | 


Die Besuchsziffer der Auswandererhallen hat sich von Jahr 
zu Jahr gesteigert. 1904 ist nicht weniger als 72447 Personen vorüber- 
gehende Unterkunft gewährt worden. In dem bunten Gemisch der 
hier zusammenströmenden Nationalitäten (vgl. das anschauliche Bild 
Fig. 99 sowie die Abbildungen Fig. 98 u. 100) waren die Russen mit 56 
das sind nahezu 78%, der Gesamtzahl, vertreten. Die nächstgröl: 
Gruppe bildeten die Auswanderer aus Österreich-Ungarn mit 145 
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Köpfen, unter ihnen waren Galizier und Ungarn die zahlreichsten. | trägt ungefähr 500 m. 


In weitem Abstande folgen 412 Italiener, 313 Rumänen, 222 Maze- 
donier, 110 Engländer, 100 Deut- 
sche u.s. w- Ihrer Religion nach 
war ungefähr die Hälfte aller Aus- 
wanderer Juden (36020). Von den 
Christen gehörten 35 195 der katho- 
lischen, 1232 der evangelischen 
Kirche an. Das Reiseziel war zu- 
meist Nordamerika oder England. 
Nach Nordamerika gingen 57337, 
nach Südamerika 1321, nach Eng- 
laud 13437 und nach Afrika 352 
Personen. 

Wiederholt hat sich nun in den 
heiden letzten Jahren gezeigt, dals 
die Auswandererhallen trotz ihres 
grofsen Umfanges zur Unterbringung 
der von Zeit zu Zeit in gewaltigen 
Mengen eintreffenden Auswanderer 
nicht mehr ausreichten. Um Über- 
füllung zu verhindern, mulste die 
Hamburg-Amerika Linie des öfteren 
die Einrichtung von Logisschiffen 
anordnen, auf denen die überzähligen 
Answanderer ein Unterkommen 
finden konnten. Die dadurch ent- 
stehende Erschwerung des Betriebes 
einerseits und die enormen Kosten 
dieser Einri:htung andererseits 
drängten auf eine anderweitige Re- 
gelung der Logisfrage hin und legten 
den Gedanken einer Erweiterung 
der Auswandererhallen nahe. 
Der für diese Erweiterungsbanten 
allein in Betracht kommende Platz 
östlich von den jetzigen Anlageu 
war jedoch erst mit Abschlufs der 
dortigen neuen Капа]-“ und?Eisen- 
bahnbauten definitiv verfügbar. So 
entschlofs sich die Hamburg-Amerika 
Linie, auf einem vom hamburgischen 
Staate bereitwilligst zur Verfügung 
gestellten, südlich von der neuen 
Strafse am Sieldeich gelegenen Terrain provisorische Baracken 
nach Art der auf Truppenübungsplätzen errichteten aufführen zu lassen 
Jede der acht Baracken ist für 120 Betten eingerichtet und hat ein 
Separatzimmer für den Wärter. Durch Anbringung von 14 Lüftungs- 
apparaten auf dem Dache jeder Baracke ist für eine vorzügliche Ven- 
tilation gesorgt. Die Fufsbéden wurden, um eine gründliche Reinigung 
zu ermöglichen, aus Zement hergestellt. Gasbeleuchtung und Wasser- 
leitung für Gebrauchs- und Reinigungszwecke ist vorgesehen. Für je 
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und ruthenische Auswanderer. 


Die Hamburger Auswandererhallen der Hamburg- Amerika Linie. 


vier Baracken ist eine 
besondere Baracke er- 
richtet, welche die 
Waschräume, Aborte 
und Desinfektions-An- 
lagen enthält. Die Be- 
wirtschaftung und Ver- 
waltung dieser Neu- 
anlage erfolgt von den 
alten Hallen aus; die 
Entfernma g beider Ån- 
| lagen voneinander be- 


Ärztlicher Besuch in den Auswandererhalten. 


Mit der Fertig- "u 
stellung dieser umfangreichen pro- 
visorischen Anlage haben die Unter- 
kunftsräume der Auswandererhallen 
eine Ausdehnung um nahezu das 
Doppelte erfahren. Es kénnen dort 
kiinftig ca. 1960 Menschen gleich- 
zeitig untergebracht werden. 


Es ist ein ganz eigenartiges, 
fesselndes Leben, das ständig in 
diesen Auswandererhallen pulsiert, 
und mit Interesse und nicht ohne 
Wehmut kann man hier beobachten, 
wie all diese Hunderte und Aber- 
hunderte die letzten Stunden auf 
dem Boden Europas verleben: 
die meisten, so verschieden es 
sich äufsert, scheinbar doch froh, 
den Staub des alten Erdteils von 
ihren Fiifsen schütteln zu können. 
Selten Tränen, vielfach Jubel, da- 
zwischen freilich viele ernste Ge- 
sichter, in die Arbeit und Sorge 
ihre Furchen gruben. Aber sie alle 
hoffen ja im unbekannten Lande das, 
worauf alle Menschen hoffen: Ver- 
besserung! Und keiner würde es 
verstehen, dals die grofse Mehrzahl 
von ihnen nichts sein wird als Kultur- 
dünger für das Land der Zukunft, 
das ja freilich auch als das Land der 
unbegrenzten Möglichkeiten gilt.*) 


*) Es mag bei dieser Gelegenheit 
betont werden, dafs die Auswanderungs- 
statistik, die unsere Auswanderer nur 
zum Lande hinaus-, aber nicht wie- 
der hereinzählt, mit ihren Resultaten 
leicht täuscht, and dafe die Rück- 
wanderung ein wichtiges Kapitel 
bildet, welches bei Beurteilung der 
politischen und volkswirtschaftlichen Folgen der Auswanderung nicht über- 
sehen werden darf. So teilt der Bericht des Reichskommissare in Hamburg 
für das Jahr 1904 mit, dafs allein in Hamburg 39483 Personen in Kajüte 
und Zwischendeck von aufsereuropäischen Ländern ankamen, nämlich 18723 
Personen in der Kajüte und 25760 im Zwischendeck (davon 25142 aus New 
York), und man kann annehmen, dafs eine Anzahl früherer Auswanderer nach 
mehr oder weniger langem Aufenthalt in Übersee als Kajiitapassagiere in die 
Heimat zurückkehrt; gewils ist, wie agch der Auswanderungskommissar 
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Am Tage vor der Abfahrt des Ozeandampfers, der sie hinüber- 
führen soll über das Weltmeer, bringen dann kleine Flufsdampfer die 
Auswanderer hinaus auf die Unterelbe, wo bei Brunshausen die wohl- 
ausgerüsteten transatlantischen Riesen vor Anker liegen. Anschau- 
lich plaudert Hanns von Zobeltitz in einer kleinen Schrift „Hinter 
den Kulissen дег Hamburg- Amerika Linie“ von diesem Moment, wo 
die Zwischendecker an Bord gehen (vgl. Fig. 101): „Ich sehe sie 
noch einmal alle, die ich gestern in den Auswandererhallen sah: die 
galizischen Bauern mit den wetterharten Gesichtern, die Frauen in 
ihren schreiend bunten Röcken, die Kinder am Schiirzenband oder im 
Arm; schwerfällig stampfen die einen über die Brücke, rank und fix 
schieben sich dralle Polenmädchen dazwischen, alte Mütterchen und 
hagere Juden, feste Pufstasöhne und junge Weiber aus dem Szegediner 
Komitat — alle mit Kisten und Ballen, aus denen hier die merk- 
würdigsten Lumpen, dort buntbezogene Betten hervorlugen, und die 
meisten mit Körben voll Proviant, als ob sie fürchteten, dafs man 
sie auf der Reise verhungern lassen wolle. Es ist nicht mehr ganz 
die frohe Zuversicht auf den Gesichtern ausgeprägt wie gestern. 
Etwas Unsicheres liegt in den meisten Blicken, die scheu über das 
Wasser und den unheimlichen Schiffskasten schweifen; hier und dort 
ist auch ein Auge feucht — —. 

Aber die Schiffskapelle spielt eine muntere Weise; Stewards und 
Stewardessen weisen die Ankömmlinge schnell zurecht in die für 
ledige Männer, ledige Frauen und Familien geschiedenen Räume; 
schon brodelt das Essen 
in den riesigen Kesseln, 
und es wird ihnen 
sicher munden. Sie 
ahnen noch nichts von 
den Schrecken der See- 
krankheit und, bei 
den meisten fast noch 
mehr gescheut, von der 
Pinzette des Schiffs- 
arztes, der die vorge- 
schriebene Impfung 
möglichst bald vor- 
nehmen wird. Unten im 
Raume klingen schon 
eine Zigeunerfiedel 
auf und eine Harmo- 
піка —.“ 

Und wenn dann 
auch der Eilzug mit 
den Kajütspassagieren 
eingetroffen ist, dann 
werden die Anker ge- 
lichtet oder die letzten 
Stahltrossen eingeholt, 
die den Dampfer noch 
mit dem Festlande | 
verbinden, und unter < 
den Klängen von „Миз 
і denn, mufs i denn“ 
steuert das Schiff lang- 
sam dem Ozean zu, mit 
seiner hoffnungsfreu- 
digen, arbeitsuchenden 
Menschenfracht. 

Unwillkürlich fallen dem zurückbleibenden Zuschauer die schönen 
Verse Freiligraths aus seinem Gedicht „Die Auswanderer“ ein, und mit 
seinen Worten möchte man den Hinausziehenden wünschen: 

— — — Zieht hin in Frieden! 
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Gott schütz’ euch, Mann und Weib und Greis! 
Sei Freude eurer Brust beschieden 
Und euren Feldern Reis und Mais! M. 


Entstaubung der Eisenbahn-Personenwagen 


mittels Vakuum-Reiniger-Anlagen. 
Nachdruck verboten. 
Über einneues Verfahren zur Entstaubung der Eisen- 
bahnpersonenwagen berichtet Regierungs- und Baurat Meyer, 
Berlin, in der „Eisenbahntechnischen Zeitschrift für das Gesamtgebiet 
der Voll-, Klein- und Strafsenbahnen u. a. folgendes: *) 
Wer Gelegenheit gebabt hat, die Reinigung der Eisenbahn-Per- 


hervorhebt, dafs die 25760 Zwischendecker im wesentlichen als „Rückwande- 
rer“ anzusehen sind. Beschränkt man sich darauf, die letztgenannte Zahl als 
Rüokwsanderer anzusprechen, so bedeutet das bereits eine Rückwanderung von 
24°, der Auswanderung über Hamburg im gleichen Jahre. Sehr mit Recht 
wies daher der Danziger Nationalökonom Prof. Dr. Thiefs in seinem auf dem 
letzten deutschen Kolonielkongrefs gehaltenen Vortrag über „Die Fürsorge für 
die Auawanderung“ darauf hin, dafs ein Studium dieser Rückwanderer- 
verhältnisse, ihre genaue statistische Erfassung durch die Behörde und 
Einzelforschungen über die Verhältnisse und Erfahrungen dieser Leute sehr 
lehrreiche Fingerzeige geben würden für Aussichten deutscher Auswanderer 
und für Ratschläge, die man ihnen aus soloher Praxis erteilen könnte. 

*) Verlag: Berliner Union Verlagsgesellschaft m, b. H., Berlin W. 85, 
Potsdamer Str. 118a. 


sonenwagen zu beobachten, wird die Überzeugung gewonnen haben, 
dafs das allgemein übliche Verfahren, den Staub durch Klopfpeitschen 
und Bürsten zu beseitigen, nicht nur in bezug auf Kraft und Ausdauer, 
sondern auch in hygienischer Beziehung an die Wagenreiniger erheb- 
liche Anforderungen stellt. Der Staub, bekannt als Träger vieler 
Krankheitserreger, läfst sich zwar unschwer in Bewegung setzen und 
‘aus seiner ursprünglichen Lage verdrängen, ihn aber vollständig zu 
beseitigen, ist schwierig und zeitraubend, weil er bei Aufgabe einer 
Lage eine neue, schwer oder überhaupt nicht erreichbare einzu- 
nehmen sucht. 

Diese Tatsache hat der Technik Anlafs gegeben, Mittel und Wege 
zu suchen, den Staub ohne Umlagerung vollständig zu beseitigen, und 
es kann nach den Erfahrungen, welche während einer zehnmonet- 
lichen Betriebsdauer in einer auf dem Betriebsbahnhofe Grune- 
wald von der Vakuum-Reiniger-Gesellschaft m. b. H. in 
Berlin ausgeführten Versuchsanlage gewonnen sind, angenommen 
werden, dafs das erstrebenswerte Ziel in einfacher und zweckent- 
sprechender Weise sowie ohne Anstrengung und Belästigung der 
Wagenreiniger erreicht worden ist. 

Die genannte Anlage benutzt zur Beseitigung des Staubes einen 
künstlich erzeugten sowie zweckmäfsig geleiteten Luftstrom und .be- 
steht im wesentlichen aus drei Teilen: der Maschinenanlage zur 
Herstellung stark verdünnter Saugluft, der Rohrleitung zum An- 


Fig. 101. Einschifung von Zwischendeckern. (Z. A.: Die Hamburger Auswandererhallen der Hamburg- Amerika Linie.) 


saugen sowie Abführen des Staubes und dem Filtrier- und 
Sammelapparat 
zur Scheidung des 
staubhaltigen Luft- 
stroms in Luft und 
Staub. 

Die zweizylindrige 
Vakuumpumpe mit580 
cbm ständlicher Lei- 
stung bei 140 Um- 
drehungen in der -Mi- 
nute wird mittels eines 
Riemens von einem 
15 pferdigen Dreh- 
strommotor, welcher 
in der Minute 580 Um- 
drehungen macht, an- 
getrieben. Die Be- 
triebsspannung be- 
trägt 225 Volt bei. 50 
Perioden in der Se- 
kunde. 

Das Anlassen des 
Motors geschieht- mit 
Hilfe eines dreipoligen 
Momenthebelausschal- 
ters und eines Stufen- 
anlassers. Während des 
Vollbetriebes nimmt 
derMotor etwa32Amp. 
fir die Phase, was 
einem Betriebsunter- 
druck von rund 450mm 
Quecksilbersäule im 

Filtrierapparat 
entspricht. Dieser Ap- 
parat ist zwischen Motor und Luftpumpe aufgestellt und auf der einen 
Seite an diese, auf der anderen Seite an eine unterirdisch, 0,5 m tief ver- 
legte Speiserohrleitung von 2” lichtem Durchmesser angeschlossen. Lætz- 
tere bildet in dem Filtrierapparat ein pilzförmiges Stativ, welchesrden 
aus dichter und kräftiger Leinwand hergestellten, am offenen unteren 
Ende durch Stahlband an dem Sammelapparat luftdicht befestigten F il - 
terbeutel trägt. Um ein Zerreissen dieses Beutels, welcher sich 
beim Betrieb der Anlage stark aufbläht, nach Möglichkeit auszuschließen, 
stützt sich dieser gegen einen umgestülpten Korb aus Drahtgeflecht. 

Eine schmiedeeiserne Haube umgibt das Filter und wird mittels 
Flügelmuttern durch Einlegung eines Gummiringes luftdicht auf: dem 
Sammelapparat befestigt. Während der leichtere Schmutz ав dem 
Filterbeutel haftet, fällt der schwerere in einen unter dem Bentel be- 
findlichen trichterföormigen Sammelraum und kann aus diesem durch 
eine leicht zu öffnende, luftdicht verschlossene Klappe entleert werden. 
Zur Reinigung bezw. Auswechselung des Filterbeutelss, welche nach 
zwei- bezw. zwölfstündiger Betriebsdauer erfolgen soll, wobei im 
ersteren Fall ein Abklopfen ohne Abnehmen des Beutels genügt, mufs 
die Haube abgehoben werden, was mit Hilfe der seitlich angebrachten 
Griffe sowohl von Hand als auch unter Benutzung des über der Haube 
angeordneten verschiebbaren Flaschenzuges bequem und schnell zu 
erreichen ist. Für den Fall, dafs eine Betriebsunterbrechung der An- 
lage zwecks Reinigung oder Auswechselung des Filterbeutels nicht an- 
gäugig ist, empfiehlt sich die Anordnung zweier parallel geschajteten 
Filtrierapparate, welche durch Absperrvorrichtungen sowohl einzeln 
als auch gemeinsam betrieben werden können; letztere Betriehsweise 
ist bei Reinigung stark verstaubter Teile vorteilbaft. 

An dem höchsten Punkte der Haube ist zum Ablesen des erzielten 
Vakuums ein Vakuummeter angebracht. 

Die vorerwähnte Speiserohrleitung von 2” lichter Weite 
mündet annähernd in der Mitte einer parallel zu den Zugaufstellungs- 
| gleisen ebenfalls 0,5 m tief verlegten, 90 m langen Verteilungsleitung 
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von 14, lichter Weite, in welcher in Abständen von je 18 m sechs 
Zapfstellen mit Absperrhahn zum Anschlufs beweglicher Schläuche 
von 4%,” lichter Weite angeordnet sind. Die Schläuche, welche eben- 
falls je 18 m lang sind, werden in die Wagenabteile durch Fenster 
oder Türen eingeführt und haben an ihrem freien Ende aus leichtem 
Metall hergestellte Saugmundstücke, welche über die zu reinigen- 
den Flächen geführt werden. Die Mundstücke erhalten verschiedene 
Formen, je nachdem grofse oder kleine, ebene oder unebene Flächen 
entstaubt bezw. eine Reinigung an der Oberfläche oder im Innern der 
Teile erreicht werden soll. Die Saugwirkung ist eine derart kräftige, 
dafs Motten durch die Leitungen nach dem Filter abgeführt werden. 
Um zu verhindern, dafs gröfsere Stücke, wie Zigarrenreste, Apfel- 
sinenschalen, Papierschnitzel, Knöpfe u. s. w., in die Verteilungsrohr 
leitung gelangen und diese verstopfen, ist es zweckmälsig, am Eingang 
der Shugmundstücke einen feinen Draht einzuspannen oder zwischen 
Verteilungsrohrleitung und Schläuchen einen Abscheider einzu- 
schalten. Bei diesem Apparat werden durch Änderung der Richtung 
und Geschwindigkeit des verunreinigten Luftstromes Stücke genannter 
Art sicher zurückgehalten. 

Die Reinigungsarbeit selbst vollzieht sich geräuschlos in gründ- 
licher Weise ohne irgendwelche Staubentwicklung. Die Bediensteten, 
welchen die Reinigung obliegt, erfahren keine gesundheitliche Schäden, 
vielmehr befinden sie sich in einer hygienisch einwandfreien Luft, weil 
durch die Wirkung der Saugmundstücke staubhaltige Luft aus dem 
Abteil abgeführt wird und in gleicher Menge Frischluft von aufsen 
nachströmen mufs. И 

Wie vorteilhaft die Vakuumreinigung in hygienischer Beziehung 
wirkt, zeigen nachstehende Versuchsergebnisse, welche von Stabsarzt 
Dr. Berghaus, Assistenten am Hygienischen Institut der Universität 
Berlin, bei Reinigung von Abteilen II. Klasse auf dem Betriebsbahn- 
hofe Grunewald gewonnen und im „Archiv für Hygiene“ Band L III 
veröffentlicht sind. Ein derartiges Abteil wurde mittels Vakuums in 
20 Minuten gereinigt; die Gelatineplatten wiesen vor, während und 
nach der Entstaubung 6, 144 und 7 Keime auf. Bei Reinigung eines 
gleichen Abteils durch Klopfen betrug im Gegensatz hierzu die An- 
zahl der Keime, welche sich innerhalb 2 Minuten während und unmittel- 

` bar nach dem Reinigen auf den Platten ablagerten, 9688 bezw. 318. 

Der Vorteil der Anlage, deren Ausführung rund 14000 M ge- 
kostet hat, besteht aber nicht allein in der Beseitigung oder Ab- 
schwächung gesundheitsschadlicher Einflüsse auf den menschlichen 
Organismus, sondern auch in der wesentlich gründlicheren 
und billigeren Arbeitsleistung. Während eine befriedigende 
Reinigung der Polsterungen eines Abteils mit Klopfpeitsche und Bürste 
durch einen kräftigen Arbeiter im Mittel in 45 Minuten zu erreichen 
ist, wird die gleiche Arbeit mittels Absaugens tadellos durch minder- 
wertige Arbeitskräfte im Mittel in 20 Minuten geleistet. Nach den 
angestellten Erhebungen ist durch Absaugen dem Ausklopfen und Ab- 
bürsten gegenüber ein wirtschaftlicher Erfolg bereits bei einer täg- 
lichen Reinigung von 62 Polsterabteilen zu verzeichnen; bei einer 
Reinigung in diesem Umfange kostet sie für ein Abteil unter Be- 
rücksichtigung aller persönlichen und sachlichen Ausgaben mittels 
Absaugens 21,170 Pf. und mittels Klopfpeitsche und Bürste 21,795 Pf. 
Bei weiterer Ausnutzung der Anlage sinken die Kosten für Reinigung 
mittels Absaugens erheblich und würden bei einer täglichen Reinigung 
von 470 Abteilen nur noch rund 14 Pf. für ein Abteil betragen. Zur 
Erzielung einer derartigen Leistung, welche nur auf Abstellbahnhöfen 
mit umfangreicher Zugbildung erreicht werden kann, mülste die 
maschinelle Anlage nebst Filtrierapparat fahrbar eingerichtet und zu 
diesem Zweck in einem bedeckten Eisenbabnwagen mit Bremse unter- 
gebracht werden. Zu ihrem Betrieb würden an den verschiedenen 

- Standorten des Wagens Stromentnahmestellen herzurichten sein. 

Für ein sicheres und wirtschaftliches Arbeiten der Anlage ist die 
Ausführung der Saugrohrleitung von grölstem Einflufs. Diese muls 
innen vollständig glatt sein, da Unebenheiten Anlafs zu Verstopfungen 
geben. Scharfe Bögen sind zu vermeiden, und der Krümmungshalb- 
messer der Rohre sollte nicht kleiner als 300 mm sein. Die Stutzen 
zum Anschlufs der Saugschläuche müssen unter möglichst spitzem 
Winkel in das Hauptrohr münden, damit der seitlich eintretende Luft- 
strom dem Hauptstrom nicht den Weg versperrt. 

Nach den vorliegenden Erfahrungen reicht der auf dem Betriebs- 
bahnhofe Grunewald aufgestellte Vakuum-Reiniger aus, gleichzeitig 
8 Zapfstellen, welche zwecks bequemer Behandlung langer D.Züge be- 
nötigt werden, zu bedienen; hierbei ist es jedoch nicht zweckmälsig, 
die letzten Zapfstellen über 180 bis 200 m vom Filtrierapparat an- 
zuordnen, weil über diese Entfernung hinaus eine sichere Überführung 
des Staubes vom Abteil zum Filtrierapparat nicht gewährleistet 
werden kann. 

Ob eine stationäre oder fahrbare Vakuum-Reiniger-Anlage 
zu wählen ist, hängt im wesentlichen von der Anordnung und Aus- 
dehnung der Zugaufstellungsgleise und der hierdurch bedingten Länge 
der Saugrohrleitung ab. Erhalt die Leitung zum Abführen staub- 
haltiger Luft eine Länge von mehr als 200 m, so dürfte einer fahr- 
baren Anlage der Vorzug zu geben sein. In diesem Falle erscheint 
es bei fehlender Anlage zur Erzeugung von Prefsluft zweckmälsig, 
eine solche in dem Wagenkasten mit dem Vakuum-Reiniger zu ver- 
einen. Die erzeugte Prefsluft kann sowohl zum Prüfen der Luftdruck- 
bremsen an den zu bildenden Zügen als auch zur Reinigung der Ab- 
teile an den Stellen, wo ein Absaugen nicht stattfinden kann, beispiels- 
weise unter den festen Sitzen, welche fast bis zum Fufsboden reichen 
oder ein Einführen von Saugmundstücken wegen eingebauter Heizvor- 
richtungen nicht gestatten, Verwendung finden. Bevor jedoch zur 


Reinigung Prefsluft benutzt wird, müssen alle Teile, welche abgeblasen 
werden sollen, gut angefeuchtet werden; alsdann kann ohne Staub- 
entwicklung bei Wagen jeder Gattung eine tadellose Reinigung er- 
zielt werden. 

Das im vorstehenden angegebene Verfahren zur Entstaubung der 
Eisenbahn-Personenwagen ist als ein bedeutsamer Fortschritt sowohl 
in hygienischer als auch in wirtschaftlicher Beziehung anzusehen, so 
dafs zu wünschen ist, es möge in den Betrieben der Eisenbahnver- 
waltangen bald Eingang finden. 


Die Personen- und Gepäcktarifreform. 


Bei der am 2. und 3. April d. J. in Berlin abgebaltenen Konferenz 
der Vertreter sämtlicher deutscher Staatsbahnverwaltungen sind auf 
Grund der Vorschläge des preufsischen Eisenbahnministers folgende 
Grundzüge für die Reform der deutschen Personen- 
und Gepäcktarife angenommen worden: 

1. Fahrpreise fir Personenzüge. Einheitssatz für 1 Personen- 
kilometer: I. Klasse 7 Pf., II. Kl. 4,5 Pf., III. Kl. 3 Pf., niedrigste Klasse 
(IIIb oder IV) 2 Pf. 

2. Feste Schnellzugszuschläge. Für 1--75km 0,50 М in 
І u. II. K1., 0,25 М in Ш. KI., für 76--150 km 1M in L u. IL KL, 
0,50 M in II. Kl., über 150 km 2M in I. u. II. КІ, 1 M in II. Kl. 

3. Gepäcktarif. Nahzone 1--25 km, Zone I 26-:-50 km, 
Zone 11 51--100 km, Zone Ш 101-:- 150 km, Zone IV bis X um je 
50 km steigend, Zone ХІ 501 -:-600 km, Zone XII 601--700 km, Zone 
XIII 701-800 km und Zone XIV über 800 km. Die Gepäckfrachten 
werden berechnet für Sendungen im Gewichte von je 25 kg, also für 
1--25 kg, 26 —50 kg, 51-:-75 kg, u.s. w. bis 200 kg. (Für höhere Ge- 
wichte ist die Bestimmung der Gebühr noch vorbehalten.) Der Tarif 
findet nur Anwendung bei gleichzeitiger Lösung einer Fahrkarte. Die 
Bestimmung der Gebühr für höheres Gewicht, das auf eine Fahrkarte 
aufgegeben wird, bleibt vorbehalten. 

4. Als Abweichungen bleiben bestehen: a) Zusammenstell- 
bare Fahrsoheinhefte. Für diese werden folgende kilometrische 
Einheitssätze festgesetzt: I. Klasse 7,3 Pf., II. Kl. 4,8 Pf., III. КІ. 3,2 Pf. 
Die Fahrscheinhefte berechtigen zur Benutzung aller Züge. b) Vor- 
ort- und Stadttarife für Berlin und Hamburg (unverändert). 
с) Ermäfsigte Preise für Kinder und für Monats-, Schüler- und 
Arbeiterkarten. d) Sonntagskarten. е) Die Fabrpreis- 
ermälsigungen in den Zusatzbestimmungen IV В und C, V und VI des 
deutschen Eisenbahn - Personen- und Gepäcktarifs, Teil I, zu § 11 der 
Eisenbabnverkehrsordnung. f) Fahrpreisermäfsigungen für Sonder- 
züge, insbesondere Feriensonderzüge. 

Hiernach fallen fort: die Ermälsigung für Rückfahr- 
karten, die Gepäckfreiheit, die besonderen Zuschläge 
für D-Züge. Die Gepäckfracht wird gegenüber den bisherigen süd- 
deutschen Sätzen erheblich ermäfsigt. Von den süddeutschen Staats- 
eisenbahnen stimmten die bayerischen und badischen Vertreter bereits 
der Einführung des Zweipfennigtarifs für die billigste Wagenklasse zu; 
doch soll sie, wie aus obigen Grundzügen hervorgeht, nicht IV. Klasse, 
sondern Klasse IIIb heifsen. In beiden Staaten wird eine entaprecbende 
Vorlage alsbald an die Parlamente gelangen. Auf den Reichseisen- 
bahnen in Elsafs-Lothringen wird die IV. Klasse wie auf den preufsischen 
Staatseisenbahnen eingeführt. Die württembergischen Vertreter konnten 
eine endgültige Erklärung noch nicht abgeben. Am 24. April ist eine 
Konferenz von Vertretern der Eisenbahndirektionen in Stuttgart 
zusammengetreten, die noch einige sachliche Fragen erledigt bat. Unter- 
dessen haben bereits die eigentlichen sehr umfangreichen Arbeiten der 
Eisenbabndirektionen hegonnen, die in der Hauptsache in der Be- 
rechnung der Tarife für alle Stationen und Klassen bestehen. Sobald 
diese vollendet ist, soll mit der Drucklegung der neuen Fahrkarten 
begonnen werden. 

Die Eisenbahndirektion Berlin ist vom preufsischen Minister der 
öffentlichen Arbeiten beauftragt, die erforderliche Umarbeitung des Teils I 
des deutschen Personen- und Gepäcktarifs durch die ständige Tarif- 
kommission der deutschen Eisenbahnen bewirken zu lassen, so dals das 
Ergebnis dieser Umarbeitung der alljährlich im Dezember tagenden 
Generalkonferenz der deutschen Eisenbahnen zur Beschlufsfassung vorge- 
legt werden kann. Die Vorbereitungen zum Wechsel des jetzigen mit dem 
neuen Tarif, der in ganz Deutschland in ein und derselben Mitternacht- 
stunde durchgeführt werden soll, erfordern bei dem riesigen Umfang 
der Arbeiten eine geraume Zeit. Die Einführung des neuen Tarifs 
ist daher vor dem 1. April 1907 nicht zu erwarten. 

Diese Zusammenstellung entspricht im allgemeinen den bisher be- 
kannt gewordenen Einzelheiten der Reform. Fraglich bleibt noch, 
auf welche Schnellzüge die festen Zuschläge erhoben werden 
sollen. Nach der offiziösen Mitteilung mufs es fast scheinen, als 
sollten die Zuschläge für sämtliche Schnellziige erhoben werden. Es 
wird also für die Praxis alles darauf ankommen, in welcher Weise 
die Verwaltung den Begriff „Schnellzug“ definiert. Ferner bleibt zu 
bedenken, dafs auch die von der Stenerkommission des Reichstages be- 
schlossenen Kilometerzuschläge bei etwaiger Annahme durch 
das Plenum gleich den Schnellzugszuschlägen und dem Gepäcktarif 
auf die Minusseite der Reform gesetzt werden mülsten. 

Alles in allem bringt also die so viel umstrittene deutsche Personen- 
tarifreform nicht die ersehnte Verbilligung, sondern ihre Bedeutung 
liegt fast ausschliefslich in der Vereinheitlichung der Verkehrseinrich- 
tungen und einer Vereinfachung des Fahrkartenwesens. 


68 


Einen sehr erwägenswerten Vorschlag zur Personentarifreform 
macht noch der Handelsverein zu Hameln; er empfiehlt nämlich, dafs bei 
den zusammenstellbaren Fahrscheinheften die Bestimmung 
aufgehoben wird, wonach diese Hefte stets eine Rundreise von 
und nach dem Ausgangspunkte darstellen müssen. 

Diese Bedingung war bisher gerechtfertigt, da der Preis der zu- 
sammenstellbaren Fahrscheine annähernd dem der Rückfahrkarten 
entsprach. Da es aber künftig ja nur Fahrkarten für einfache Fahrt 
geben wird, und zudem die zusammenstellbaren Fahrscheine gegenüber 
den gewöhnlichen Personenzugfahrkarten (s. oben) einen Preisaufschlag 
von 0,2 Pfennig pro Kilometer für die III. Klasse und 0,3 Pfennig für 
die I. und II. Klasse erfahren, so fällt dieser Grund für die Folge fort; 
es liegt vielmehr sogar ein finanzielles Interesse der Eisenbahn- 
verwaltungen vor, die Ausgabe zusammenstellbarer Fahracheinhefte 
nach Möglichkeit zu begünstigen, zumal damit auch die erschwerende 
Kontrolle in Bezug auf die Schnellzug-Zuschlagkarten fortfällt. Für 
das reisende Publikum würde aber diese Einrichtung, dafs man für 
die Folge zusammenstellbare Fahrscheinhefte nach irgendeinem 
Endpunkt erhalten kann, eine besondere Annehmlichkeit bedeuten, 
indem jemand, der eine gröfsere Geschäfts- oder Vergnügungsreise 
macht, sich für den Rückweg nicht zu binden braucht. Es würde 
ihm dann ja unbenommen sein, bei Antritt des Rückweges sich wieder 
ein derartiges zusammenstellbares Fahrscheinheft nach seiner Heimat 
über einen anderen Weg zu beschaffen. 

Für die Eisenbahnverwaltungen würde diese Einrichtung auch noch 
den Vorteil haben, dafs nicht eine unendliche Anzahl von Fahrkarten 
nach den weitesten Entfernungen bereitgehalten zu werden braucht, 
und diese Fahrschein- 


viele Hunderte von Motoromnibussen, die meist alle deutsches Fabrikat 

sind i 
Nunmehr hat auch die Allgemeine Berliner Omnibus- 
Akt.-Ges.*) damit angefangen, den Perdebetrieb ihrer Omnibusse 
durch die maschinelle Kraft des Motors zu ersetzen. In dieser Ab- 
sicht stellte die Gesellschaft zunächst im November v. J. zwei Motor- 
omnibusse in den Dienst, um die neue Betriebeart im Verhältnis zum 
Pferdebetrieb eingehend studieren zu können und даоп, wenn sich 
der Motorbetrieb technisch und geschäftlich dem Pferdebetrieb als 
überlegen erwiese, mit der Zeit den gesamten Betrieb umzugestalten. 
Fig. 102 gibt ein anschauliches Bild des neuen Verkehrsmittels. 
Die iubere Form des Omnibusses entspricht im allgemeincn derjenigen 
des Londoner Omnibusses, der sich bewāhrt hat. Als Betriebskraft 
dient ein 4zylindriger Spiritusmotor neuester Konstruktion, der bei 
800 Umdrehungen pro Minute eine Kraft von 16 PS entwickelt. Die 
Maschine ist unter der Haube am Vorderwagen placiert, ohne dafs 
durch diese freie Anordnung das Aussehen geschädigt würde. Auch 
die Anordnung des Führersitzes in gleicher Höhe mit den Sitzplätzen 
der Fahrgäste erscheint praktisch. Ganz eigenartig sind die Hinter- 
räder ausgebildet, denn sie haben doppelte Vollgummireifen, die neben- 
einander angeordnet sind, so dafs der Wagen eigentlich hinten auf vier 
Rädern läuft. Hierdurch wird das seitliche Gleiten bei nasser Strafsen- 
oberfläche vermindert. An Personen vermag der Omnibus 16 im Innern, 
3 auf dem Stehperron und 18 auf dem Impérial aufzunehmen. Das 
Wageninnere ist Lee und bequem eingerichtet; die Sitze 
sind gepolstert und quer angeordnet. Wer eine Fahrt in diesem Om- 
nibus vollendet, wird nicht so recht wissen, wo es sich heute besser 
und schneller fährt, im 


hefte würden für das 
reisende Publikum ge- 
wife sehr bald auch aus 
dem Grunde beliebt wer- 
den, weil einmal der 
Reisende bei Benutzung 
von Schnellzügen nicht 
erst zu prüfen hat, ob 
er sich für die betref- 


Automobilomnibus oder 
in der elektrischen 
Strafsenbahn. Der Be- 
riff „schnell“ erhält 
lurch den motorischen 
Betrieb eine höhere Be- 
deutung als sonst, denn 
während der Pferde- 
omnibus etwa 33 Mi- 


fende Strecke oder eine 


nuten für die Strecke 


Teilstrecke noch eine 
Schuellzugskartezulösen 
hat, und weil er ande- 
rerseits auch sein Gepäck 
auf Grund eines Fahr- 
scheinheftes nach weit 
gelegenen untergeord- 
neten Stationen zu ex- 
pedieren vermag, für 
welche er Fahrkarten 
an seinem Orte sonst 
nicht erhalten kann. Es 
würde sich hierdurch 
also auch eine Ver- 
kehrserleichterung - 
für das Eisenbahnperso- = 


vom Halleschen Tor bis 
zum Halteplatz in der 
Chausseestrafse braucht, 
legt der Motoromnibus 
diesen Weg in etwa 25 
Minuten zurück. Mit 
Rücksicht auf den regen 
Strafsenverkehr ist eine 
schnelle Bremsfähigkeit 
natiirlich besonders er- 
forderlich; es sind des- 
halb drei Bremsen vor- 
gesehen, die den Wagen 
in kürzester Zeit zum 
Stehen bringen. 

=] Erwähnenswert sind 


nal ergeben, indem eine 
mehrfache Expedierung 
von Gepäck nach Möglichkeit vermieden würde. Es würde sich nun 
noch darum handeln, wie grofs die Mindestentfernung festzu- 
setzen wäre, für welche zusammenstellbare Fahrscheinhefte verausgabt 
werden, und dürfte es vielleicht zweckmälsig sein, diese auf etwa 250 
oder 300 km festzusetzen. 

In einer solchen Umgestaltung der Rundreisehefte wäre entschieden 
eine Annehmlichkeit für einen Teil des reisenden Publikums zu er- 
blicken, die auch für eine schnelle und glatte Abwickelung des Ver- 
kehrs von Bedeutung ist. 


Neue Automobllomnibusse in Berlin. 
(Mit Abbildung, Fig. 102.) Nachdruck verboten. ` 

Das Strafsenbahn - Verkehrswesen in Berlin trägt seit dem Zeit- 
punkte, wo die Elektrizität sich das Monopol erwarb und den bereits 
vor etwa drei Jahrzehnten eingeführten Pferdeeisenbahnbetrieb gänz- 
lich von der Bildfläche verschwinden liefs, einen echt grolsstädtischen 
und durchaus der Neuzeit entsprechenden Charakter. 

Die günstigen Betriebsergebnisse der elektrischen Stralsenbahn 
und die grofse Sympathie des Publikums dieser neuen Einrichtun 
gegenüber liefsen den Gedanken wachwerden, die elektrische Kraft 
auch beim Omnibus zu versuchen, der bisher noch am Pferdebetrieb 
festhielt. So konnte man bereits vor einigen Jahren verschiedene 
Probewagen auf der verkehrsreichen Friedrichsstrafse bemerken. Aber 
es schien, als sei die elektrische Kraft nicht das richtige Triebmittel 
für den Omnibus; denn die Versuche verliefen ungünstig, weil die 
Technik des elektrischen Akkumulators noch nicht einen solchen Grad 
von Vollkommenheit erreicht hat, dafs er geeignet wäre, bei derartig 
sohwierigen Verhältnissen dem Betrieb“ eine rationelle Gestaltung zu 

en. 
= Die hochentwickelte Automobiltechnik und die vollendete Kon- 
struktion des Explosionsmotors dürften jedoch berufen sein, auch im 
Omnibuswesen der grofsen Weltstädte eine Umwälzung hervorzurufen 
Während der Motoromnibusbetrieb in deutschen Städten bislang nur 
vereinzelt versucht wurde, laufen in London bereits seit Jahr und Tag 


Fig. 102. 2. A.: Neue Automobilonnibusse in Berlin. 


noch die Einrichtungen 
für Beleuchtung und 
Heizung, die das Fahren Im Winter und bei Dunkelheit angenehmer 
als bisher gestalten. Die Lampen werden von Akkumulatoren gespeist, 
und das Heizen erfolgt durch das Kühlwasser der Zylinder am Motor. 
Betriebsstoff führt der Omnibus in genügender Menge mit, denn die 
Vorratsbehälter fassen 80 Liter Spiritus, der für einen 10stindigen 
Betrieb ausreicht. 

Das Interesse an dieser neuen Verkehrseinrichtung ist in Berlin 
seit dem ersten Betriebstage, an welchem die beiden Omnibusse rund 
5000 Fahrgäste beförderten, ein sehr lebhaftes geblieben. Da sich 
die beiden vorläufig in Betrieb gestellten Fahrzeuge, die von den 
Daimlerwerken in Marienfelde stammen, durchaus bewährt 
haben, ist vom Verkehrs-Kommissariat des Berliner Polizeipräsidiums 
die Einstellung einer gröfseren Anzahl Automobil-Omnibusse genehmigt 
worden, und es sind heute schon zehn Wagen im Betrieb. Die Om- 
nibusgesellschaft will auch auf weiteren Linien Kraftomnibusse ein- 
stellen, falls die Stadt den Fortfall des ,,Fiinfpfennigtarifes“ für die 
betreffenden Linien gestattet; dieser kann nämlich wegen der höheren 
Betriebskosten auf de Autos nicht ausgedehnt werden und muls des- 
halb auf die nebenher laufenden alten Omnibusse beschränkt bleiben. 

Übrigens beabsichtigt auch die Grofse Berliner Strafsen- 
bahngesellschaft auf Beschlufs des Aufsichtsrates vom Februar 
d. J., Automobilomnibusse laufen zu lassen, um der Omnibusgesellschaft 
Konkurrenz zu machen; es sollen eigene Automobilomnibuslinien so- 

*) Aus dem jüngsten Geschäftsbericht dieser Gesellschaft für 1905 seien 
nachstehende Angaben, die ihre Bedeutung für den Berliner Strafsenverkehr 
am besten illustrieren, hier angefügt: Der Pferdebestand beträgt jetzt 3695 
gegen 8244 im Vorjahre. Ende 1905 betrieb die Gesellschaft 30 Linien mit 
638 Wagen. Diese leisteten 1947608 Doppelfahrten mit einer Gesamtstreoke 
von 19975726 Kilometer. Die Zahl der Fahrgäste zu fünf Pfennig stieg 
im letzten Jahre um 16%, die der zu zehn Pfennig um 2; Millionen, во 
dafs jetzt 83 und 21 Millionen, zusammen 104 Millionen Personen befördert 
worden sind. Lie Einnahmen mit 6265796 M verteilen sich auf Fünfpfennig- 


strecken mit 4148772 M und Zehnpfennigstrecken auf 2117028 M. Die 
ı höchste Werktagreinnahme war 24277 M, die niedrigste 18867 М. 
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wie Ergänzungs- und Zubringerlinien für die Strafsenbahn eingerichtet 
werden. Zunächst ist die polizeiliche Konzession für die Einrichtung 
der nachgenannten fünf Linien nachgesucht worden: 

1. Potsdamerstrafse-Kéllnischer Fischmarkt. 

2. Viktoria Luiseplatz-Strausbergerplatz. 

3. Moabit-Schlesisches Tor. 

4. Stettiner Bahnhof-Viktoriapark. 

5. Rixdorf (Rathaus)- Wedding. 

Die Wagen sollen in Einrichtung und Konstruktion besonders 
vollkommen ausgestattet werden. 

Aus diesem geplanten Wettbewerb der beiden grofsen und kapital- 
kräftigen Gesellschaften darf man jedenfalls dem Berliner Automobil- 
omnibus hinsichtlich Komfort und Betriebssicherheit das beste Progno- 
stikon stellen, und es ist auch durchaus anzunehmen, dafs dieses moderne 
Verkehrsmittel, welches sich in London (wo den bereits vorhandenen 
3000 dieser Gefährte sich demnächst weitere 3000 zugesellen sollen) 
in so aufserordentlich kurzer Zeit eingebürgert hat, auch in Berlin 
schnell heimisch wird. 


Das Recht für Industrie und Verkehr. 


'Eigentumsvorbehalt an Maschinen. 


Nachdruck verboten. 

Es ist an dieser Stelle*) bereits eingehend über die rechtlichen 
Bedingungen und Folgen des Eigentumsvorbehaltes an Ma- 
schinen berichtet worden, insbesondere auch darüber, wann 
Maschinen nach der heutigen Rechtspraxis als wesentliche 
Bestandteile einer Fabrik anzusehen sind, in welchem Falle 
bekanntlich dem Lieferanten trotz seines Vorbehaltes das Eigen- 
tum verloren geht (vgl. namentlich das Reichsgerichtsurteil vom 
5. März 1902 auf Grund der $$ 93 u. 94 B. G.-B.). 

Wenn man nun berücksichtigt, dafs in anderen Industriezweigen 
der Eigentumsvorbehalt vollständige Sicherstellung der gelieferten 
Sachen gewährt, so mufs es befremden, dafs nach der bestehenden 
Rechtsauffassung eine gleiche Wirkung bei Maschinenlieferungen nicht 
erzielt werden kann. Tatsächlich hat denn auch diese Rechtsauffassung, 
welche einen industriellen Zweig wie die Maschinenindustrie, die doch den 
wirtschaftlichen Aufschwung Deutschlands mit in erster Linie bewirkt 
hat, ohne innere Gründe benachteiligt, eine grofse Unzufriedenheit her- 
vorgerufen, und in den Kreisen der Maschinenfabrikanten, die durch 
eigenen oder fremden Schaden klug geworden sind, mehren sich die 
Bestrebungen, hier Abhilfe zu schaffen. 

So brachten in der letzten Zeit Fach- und Tagespresse häufig 
Klagen über diesen Mifsstand, und mancherlei billige Vorschläge wurden 

macht, nach denen auch Maschinenlieferungen gesichert geleistet wer- 
den könnten. Auch die Handelskammern, darunter die Frankfurts a. M., 
haben angefangen, sich mit dieser wichtigen Frage zu beschäftigen. 

Als eine neue, scharfe Waffe im Kampfe gegen diese rechtliche 
Hintansetzung der Maschinenfabrikation sowie überbaupt gegen die 
Unklarheit und Unsicherheit auf diesem Gebiete ist neuerdin в eine 
kleine, ungemein klare Broschüre erschienen, die von der Redaktion 
der industriellen Zeitschrift „Vulkan“ in Frankfurt a. M. herausge- 
geben ist**) und im Gegensatz zu anderen Publikationen auf diesem 

ebiet nicht eine entsprechende Änderung des bestehenden Rechtes, 
d. h. des Bürgerlichen Gesetzbuches für notwendig erachtet, sondern 
die Ansicht vertritt, dafs nur die bestehende Rechtsauffassung 
die mifsliche Lage der Maschinenindustrie bewirke. 

Diese lesenswerte Schrift betont zunächst in der Einleitung noch 
einmal die aufserordentliche Bedeutung, die der Eigentumsvorbehalt 
als Sicherungsmittel bei langfristigen Krediten für die wirtschaftliche 
Entwicklung unserer Industrie habe. Einmal ermöglicht er dem empor- 
strebenden kleinen Unternehmer die Anschaffung wertvoller Kraft- 
und Arbeitsmaschinen, deren er zur Ausdehnung seines Betriebes be- 
darf, auf Ratenzahlung, um sich die Konkurrenzfähigkeit gegenüber 
finanziell stärkeren Unternehmungen der gleichen Branche zu erhalten 
und sich so allmählich emporzuarbeiten. Ferner gestattet der Eigen- 
tumsvorbehalt auch dem gröfseren Fabrikanten, der zur Zeit nicht im 
Besitz der nötigen Barmittel ist und festgelegte Werte ev. unter Ver- 
lust mobilisieren miifste, Anschaffungen zu machen, indem der Ver- 
käufer, gesichert durch die Abmachung, dafs erst nach Zahlung des 
Kaufpreises das Eigentum der verkauften Sache auf den Empfänger 
übergehen sollte, langfristige Verträge abschliefst und so die wirt- 
schaftliche Ausnützung der Produktionsmittel vor Brachliegen ge- 
schützt ist. 

Ein Ausschlufs oder irgendwelche Beschränkung in der Anwen- 
dung dieses Sicherungsmittels bedeutet demnach für den Betroffenen 
einen erheblichen Nachteil im wirtschaftlichen Konkurrenzkampf. 

In ihrem Hauptteil erschöpft sich die Broschüre in der Kritik 
des schon erwähnten Reichsgerichtsurteils vom 5. März 1902 und 


*) Vgl. den Aufsatz „Vorbehalt des Eigentums an Maschinen“ 
von Dr. jur. Buerschaper, Jahrg. 1905, Heft 1, Seite 18 u. 14, sowie den Artikel 
„Maschinen als Bestandteile einer Fabrik” von Dr. jur. Biberfeld, 
Jahrg. 1905, Heft 10, Seite 168 ff. 

Sei „Eigentumvorbehalt an Maschinen“. Zur Wahrung der Inter. 
essen der deutschen Maschinenindustrie herausgegeben von der Redaktion 
des „Vulkans“. Verlag des „Vulkans“, Frankfurt a. M., Bahnhofaplats 8, 
(Preis 8 M). 


widerlegt die darin vom Reichsgericht fir seine Meinung aufgeetellten 
Gründe. Dies geschieht nicht nur in lichtvoller, juristischer Deduk- 
tion, sondern auch in so glücklicher Prägnanz und Knappheit des 
Ausdrucks, unter Beschränkung auf die allernotwendigsten Gesetzes- 
zitate, dals allen interessierten Fabrikanten und technischen Berufs- 
klassen das Studium der Materie sehr leicht gemacht ist und die 
Hervorhebung einzelner Beweissätze hier nur einer unzweckmäfsigen 
Zergliederung und Aufteilung des ganzen Beweisgebäudes gleichkäme. 
Der Kern des Ganzen ist die Feststellung, dafs — im Gegensatz zu 
einer künstlichen Auslegung und unzulässigen nung des Be- 
standteilbegriffes durch das Reichsgericht — Maschinen nach den 
S$ 93 u. 94 B. G.-B. niemals wesentliche Bestandteile eines 

rundstückes oder eines Gebäudes werden können, dafs viel- 
mehr (gemäfs $$ 97 u. 98 B. G.-B.) eine Maschine stets nur als 
Zubehör aufzufassen ist und deshalb allen Folgen unterliegt, die 
das Gesetz an die Zubehöreigenschaft geknüpft hat. Dieses bedeutet 
aber vor allem, dafs der Maschinenlieferant seine Maschine 
sowohl aus dem Konkurse des Käufers als auch aus dem 
Zwangsversteigerungsverfahren verlangen kann, wenn 
er sich das Eigentum der Maschine vorbehalten hat. 

Es ist im Interesse der deutschen Maschinenindustrie dringend zu 
wünschen, dafs das Reichsgericht bei künftigen Entscheidungen seine 
bisherige, offenbar irrige und schädliche Auffassung einer Revision 
unterzieht und dafs dann die in der genannten Broschüre geäufserte 
Meinung durch die Autorität unseres höchsten Gerichtshofes, dessen 
Urteile ja von aufserordentlicher präjudizieller Wirkung sind, zur 
herrschenden wird. Sache aller interessierten Kreise ist es jedenfalls, 
diese dem reichsgerichtlichen Standpunkt (der übrigens von namhaften 
Juristen wie Lenel, Geiler, Krückmann, Fürst ebenfalls lebhaft be- 
kämpft wird) entgegengesetzte Auslegung der betreffenden Bestimmungen 
des B. G.-B. den Prozefsgerichten und der Allgemeinheit zur Kenntnis zu 
bringen und so Stimmung dafür zu machen, dafs mit allen Mitteln 
gegen die Unrichtigkeit und Schädlichkeit der gegenwärtigen Recht- 
sprechung anzukämpfen ist. S 

Die ,,Frankfurter Zeitung“, deren Handelsteil bekanntlich in der 
deutechen Presse eine dominierende Stellung-einnimmt, hat bereits die 
in der Broschüre vertretenen Gründe gegen das Reichsgerichtsurteil 
als durchschlagend bezeichnet. Auch die Frankfurter Handels- 
kammer hat in einer Eingabe an den Deutschen Handelstag 
sich an die in Rede stehenden Ausführungen angeschlossen und ihn 
sowie die ihm angeschlossenen Handelskammern und Verbände um eine 
Beschäftigung mit dieser Frage ersucht. So steht zu hoffen, dafs eine 

meinsame Tätigkeit zahlreicher sachverständiger Personen und 

örperschaften hinreichendes Material zutage fördert, um der - 
zeugung von der Unrichtigkeit der bestehenden Rechtsauffassung 
Geltung sowie dem Gesetze wieder die richtige Anwendung zu ver- 
schaffen und so die Maschinenfabrikation aus ihrer prekären Lage zu 
befreien. M. 


Gesundheitspflege. 
Sicherheits- und Rettungswesen. 


Neuere Rettungsbojen. 
Von Zivilingenieur Emil Freund in Köln a. Rh. 
(Mit Abbildung, Fig. 103.) Nachdruck verboten. 


Die starke Zunahme des Seeverkehrs hat nsturgemäfs auch die 
Gefahren der Schiffahrt vermehrt, die Strandungen und Schiffszusammen- 
stölse häufiger gemacht. Sind schon an und für sich die mit Schiffs- 
unfällen verbundenen Verluste an Materialien beklagenswert, so sind 
noch mehr die in den meisten Fällen vernichteten Menschenleben zu 
betrauern. Auf See sind bekanntlich die Möglichkeiten der Rettung 
sehr beschränkt; die Rettungseinrichtungen müssen also im höchsten 
Mafse vollkommen sein, wenn sie im Augenblicke der Gefahr mit 
Erfolg in Tätigkeit treten sollen. Für die Mittel und Wege, um bei 
Schiffsunfällen die bedrohten Menschenleben zu retten, macht sich 
daher auch allgemein ein steigendes Interesse bemerkbar; es ist u. a. auch 
dadurch zum Ausdruck gekommen, dafs in der Ständigen Aus- 
stellung für Arbeiterwohlfahrt zu Berlin, die es sich zur 
Aufgabe macht, in der Praxis bewährte Sicherheits- und Schutzvorrich- 
tungen aller Art dem grofsen Publikum zu zeigen, neuere dem Rettungs- 
wesen zur See dienende Apparate Aufnahme gefunden haben, von 
denen einige im folgenden kurz besprochen werden sollen: 

In erster Reihe verdient die Rettungsboje des norwegischen 
Kapitäns J. Dönvigs Erwähnung, welche aus einer hohlen Kugel 
besteht, von der ein Segment abgeschnitten ist, dessen Fläche den 
Boden bildet. Diese Kugel wiederum besteht aus 4,7 mm starken 
Stahlplatten und hat einen doppelten Boden, wovon der äulsere 8 mm 
stark ist. Um den weitesten Umfang der Boje ist ein ca. 400 mm 
starkes Grastau gelegt; auch ist die Boje mit einem aus 100 Faden 
bestehenden und cs. 37,5 mm starken Stahldraht - Ankerseil nebst 
Anker versehen. Der Boden besitzt eine durchlöcherte Holzverschalung, 
und im Innern ist die Boje mit Renntierhaarkissen für 16 й 
Flügelpumpe, Klosetteimer, Ruder mit Ruderjoch (Stahl) und Riemen 
ausgerüstet. Weiter ist längs der Wand eine Kistenbank angebracht, 
worauf die Mannschaft sitzen kann, und aufserdem ist ein Raum von 
са. 0,4 cbm zur Aufbewahrung von Proviant vorhanden. Zwischen 


dem äufseren und inneren Boden können ferner са. 560 1 Trinkwasser 
aufbewahrt werden. 

Durch den Topp der Boje geht ein 300 mm starkes Luftrohr, 
welches von innen aus hinaufgeschoben werden kann, so dafs es ca. 
1,58 m über dem Topp der Boje emporragt; das Rohr kann aber auch 
gu nach unten gezogen werden, so dals es mit dem obersten runden 

eil der Boje abschneidet. Das Luftrohr ist ferner am Topp mit 
Deckel und Packung für ein schnelles Öffnen und Schliefsen versehen. 
Aufserdem ist die Boje zum Ein- und Aussteigen der Mannschaft mit 
einem Mannlochdeokel ausgerüstet, der von innen geöffnet und ge- 
schlossen werden kann. 

Von dem norwegischen Kriegsministerium wurden im November 
1908 mit zwei solcher Bojen Versuche vorgenommen, bei denen folgende 
Daten festgestellt wurden: Der gröfste innere Dnrchmesser betrug 2,41 m, 
die Höhe vom inneren Boden bis zum Topp der Boje 1,82 m, der Raum zwi- 
schen innerem und äufserem Boden 0,17 m; ferner ergab sich der grölste 


Fig. 103. Asstylen- Nacht. Rettungaboje von Conrad Wiese in Hamburg 
mit Brunswigschen Rettungsringen. 


Kubikinhalt der Boje zu 7,5 cbm und eine Raumbeanspruchung auf Deck 
von 9,5 съш. Die Boje wog mit Fender, Anker, 100 Faden Stahldrahttau 
und dem übrigen Inventar 1665 kg und lag mit Wasservorrat, Inventar 
und 16 Mann Besatzung ca. 0,84 m tief im Wasser. Während 16 Mann 
durch ein Mannloch 1 Minute und 3 Sek. zum Einsteigen benötigten, 
ging das Aussteigen durch die drei Mannlöcher schon in 38 Sek. vor 
sich. Die norwegische Kommission kam nach eingehenden Ver- 
suchen zu dem Schlufs, dafs mit Ausnahme der Fähigkeit zu segeln 
und vorwärtszukommen die Boje jedem modernen Rettungsboote 
überlegen ist, und dafs, wenn Seeleute und Passagiere von den Eigen- 
schaften und Vorteilen der Boje dem Rettungsboote gegenüber über- 
zeugt werden, sie es vermutlich vorziehen dürften, bei einem Schiff- 
bruche in eine Boje anstatt in ein Rettungsboot zu gehen. Nicht uner- 
wähnt mag bleiben, dafs die in der Berliner Ausstellung befindliche 
Boje auch mit einem ev. von innen aus durch Stricke zu betätigen- 
den Steuer und mit einem Glasfenster versehen ist. 

Die von der Baltischen Akt.-Ges. für Licht-, Kraft- 
und Wasserwerke in Kiel ausgestellte Nachtrettungs- 
boje System Meller soll beim Überbordfallen von Personen zur 
Nachtzeit ein Rettungsmittel zur sofortigen Benutzung an die Hand 
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geben, mit dessen Hilfe sich der Verunglückte solange über Wasser 
halten kann, bis ihn ein Schiffsboot aufnimmt. Zur Beleuchtung der 
diesem Zweck dienenden einfachen Rettungsboje wird ein von der 
Kunstfeuerwerkerei Berokholtz in Hamburg gelieferter ohe- 
mischer Beleuchtungskörper benutzt, der eine Brenndauer 

| von 20 Minuten besitzt, wobei alle 5 Minuten eine Leuchtkugel ge- 
worfen wird. 


Der Apparat besteht aus einem Korkringe, der beliebig fs sein 
kann und bei einem Durchmesser von 74 om leicht zwei bis drei Menschen 
trägt. Im Innern des Ringes ist ein Metallkreuz angebracht, in 


dessen Mitte sich in kardanischer Aufhängung der Lichtträger be- 
findet, der 0,5 m unterhalb der Aufhängung ein entsprechendes Ge- 
gengewicht trägt, während auf dem oberen Ende das chemische 
Licht aufgesetzt wird. Darunter sitzt der Tragarm des Apparates 
und ein kleiner, nach oben gekrümmter Metallteller zum Auffangen 
der etwa herniederfallenden Funken. Der Tragarm des Apparates 
häugt an einer Gabel, in welcher er durch einen beweglichen Schub- 
riegel mit einem Hebel gehalten wird. Die in dem Lichte zu seiner 
Entzündung’ angebrachte Schlagröhre wird mit dem Hebel verbunden, 
und während im Gebrauchsfalle beim Zurückziehen des Hebels die 
Schlagröhre das Licht entzündet, fällt gleichzeitig der Apparat zu 
Wasser. Infolge der beweglichen, pendelnden Verbindung des Kork- 
ringes mit dem Lichtträger kann der Ring seitlich beigeklappt und 
so an jeder Schiffsseite angebracht werden, während andere Hilfs- 
mittel weit abstehen und beim Manöverieren mit dem Schiffe hinder- 
lich werden. 

Bei Tage kann man statt des Lichtes auf das obere Ende des 
Trägers einen mit ‘einer Flagge versehenen Stab aufsetzen und hier- 
darch im Gebrauchsfalle die Sichtbarkeit erhöhen, was mitunter bei 
Seegang von Vorteil sein wird. Die Mellersche Nachtrettungsboje 
gestattet aulserdem die Anbringung einer Signalpfeife, eines kleinen 
Behälters für etwas Proviant und einer Waffe zur allerdings wohl etwas 
problematischen Abwehr von Haifischen. Das unterhalb des Ringes 
angebrachte Netz gewährt dem Ertrinkenden einen Stützpunkt für die 
Fiifse. Das Hineinsteigen in das Innere des Ringes kann in leichtester 
Weise erfolgen, da der Betreffende sich an dem Lichttrager und 
an dem diesen mit dem Ringe verbindenden Kreuze halten kann. 

Die von der Firma Conrad Wiese, Mechanik und Klein- 
maschinenbau in Hamburg, ausgestellte Azetylen-Nacht- 
Rettungsboje mit selbsttätiger Zündung soll dem gleichen Zwecke 
entsprechen, wie die vorstehend beschriebene Mellersche Boje, nur 
mit dem Unterschiede, dafs hier zur Beleuchtung das Azetylen ver- 
wandt und dadurch eine erheblich längere Brenndauer erzielt wird. 

Der in Fig. 103 dargestellte Apparat, der dem Erfinder C. Wiese 
sowie M. Groschner durch D.R.-P. Nr. 120 916 geschützt wurde 
und jetzt vonder Berliner-Maschinenbau Aktiengesellschaft 
vorm. L. Schwartzkopf in Berlin fabriziert wird, besteht aus 
einem ca. Ai hohen Hohlzylinder und einer auf diesem angeordneten 
Hohlkugel von ca. 18” Durchmesser, welche die Schwimmkraft hergibt. 
Auf dem oberen Teil des Zylinders befindet sich eine Laterne, während 
der untere Teil das Kalcium-Karbid enthält, dessen Mitnahme jetzt 
— im Gegensatz zu früher — nach den Vorschriften der Seeberufs- 
genossenschaft auch für Passagierdampfer gestattet ist, und aufser- 
dem durch ein Gewicht beschwert wird, um das Aufrechtstehen der 
Boje im Wasser zu ermöglichen. An beiden Seiten der Hohlkugel 
ist, wie die Abbildung zeigt, je ein sogen. offener Brungswigscher 
Bokinngming angebracht, von dem weiter unten noch die Rede sein 
wird. 

Beim Eintauchen des Apparates, der im ganzen nur ca. 20 kg 
wiegt, also leicht von einem Mann über Bord geworfen werden kann, 
tritt das Wasser durch eine feine Düse in den Karbidbehälter, so dafs 
sofort eine lebhafte Gasentwicklung bewirkt wird. Der entstehende 
Gasdruck öffnet dann den Brennerhahn, wodurch ein Primärelement 
geschlossen wird, welches mittels eines Zünders das dem Brenner ent- 
strömende Gas entzündet. Die Zündung erfolgt innerhalb 20 25 Sek. 
nach dem Eintauchen der Boje. Das Azetylen, welches unter einem 
Druck von 800 mm Waseersaule verbrennt, bildet eine steife Flamme 
von ca. 100 Kerzen Leuchtkraft und оа. 4 Seemeilen Sehweite, der 
durch die eigenartige Konstruktion der Laterne weder Wind noch 
Spritzwasser gefährlich werden können. Die Brenndauer beträgt 3 4 
Stunden, kann jedoch durch Verwendung eines entsprechend gröfseren 
Karbidbehälters noch verlängert werden. Nach dem Gebrauche lalst 
sich die Boje sofort wieder betriebsfahig machen, indem der Karbid- 
bebälter abgeschraubt, die Karbidstücke entfernt, der Behälter aus- 
getrocknet und neu gefüllt, sowie der Brennerhahn geschlossen und 
ein neuer Zünder aufgeschraubt wird, was wenige Minuten Zeit und 
ganz geringe Unkosten verursacht. Die Boje kann über ein Jahr un- 
benutzt stehen, ohne irgend welcher Wartung zu benötigen. 

Ein weiterer Vorteil der beschriebenen Azetylenboje besteht endlich 
darin, dafs diese auch eine jederzeit verwendbare, intensive: N ot- 
beleuchtung an Bord darstellt, indem ein mit Wasser gefüllter 
Behälter an die Ringe des Apparates angehängt und so die Flamme 
entzündet wird. Auch kann die Boje durch eine einfache Anordnung 
als Scheinwerfer benutzt werden, was besonders für Schiffe ohne 
elektrisches Licht von Bedeutung ist. 

Die von der Firma Fröhlich & Wolff in Kassel ausgestellte 
Brunswigsche Rettungsboje, nach ihrem Erfinder, einem deutschen 
Seeoffizier so benannt, entscheidet sich von den früher allgemein üblichen 
Rettungsringen durch die offene Ringform (vgl. auch Fig. 103). Die mit 
| Renntierhaar oder mit Kork gefüllte Boje braucht nur an den anliegen- 
i den Greifleinen erfalst zu werden, um sofort in Wirksamkeit zu treten. 
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Da jemand, der in Gefahr des Ertrinkens schwebt, kaum die Hande 
derartig frei hat, um sich einen Rettungsring über Kopf und Schultern 
zu ziehen, besitzen die geschlossenen Rettungsringe vorwiegend nur für 
denjenigen Wert, welcher den Ring vor dem Sturz oder Sprung in das 
Wasser umgelegt hat. Die Brunswig-Boje braucht nicht vorher umgelegt 
zu werden, sondern legt sich selbsttätig um den Körper des Gefährdeten. 
Sie besitzt eine grofse Tragfähigkeit und kann im Falle der Not auch 
mehrere Personen über Wasser halten; infolge ihrer Vorzüge ist sie 
auch schon bei einigen grofsen Dampfergesellschaften zur Einführung 
gekommen. 

Ferner mögen die von der Firma A. Baswitz in Berlin NW 
ausgestellten Rettungsbojen (-Gürtel, Jacke, Weste, Matratze u. s. w.) 
erwähnt werden, welche im Gegensatz zu den Korkfüllungen, die im 
Verhältnis zum Eigengewicht des Korks (Eisen als Mafsstab angenommen) 
eine 3--4fache Tragfähigkeit besitzen, und zu Renntierhaarfüllungen 
mit 15--20 facher Tragfähigkeit, mit „Kapok“ von einer bis 38 fachen 
Tragfähigkeit gefüllt sind. Während nun das Kork schwere und harte 
Körper ergibt und das Renn#ferhaar eine grofse Wasseraufsaugungs- 
fähigkeit besitzt, infolgedessen zum Faulen neigt, auch den Ratten eine 
willkommene Beute liefert, ergibt das Kapok leichte, geschmeidige 
Körper, die keine Neigung zum Faulen haben und auch von den Ratten 
nicht angerührt werden. Die ausgestellten Kapok-Rettungskörper sind 
mit rohen Bezügen gearbeitet; die Tragfähigkeit ist also unabhängig 
von den Zufälligkeiten, denen eine wasserdichte Hülle durch Beschädi- 
gungen oder Aufhören der Wasserdichtigkeit ausgesetzt ist. 


rad mit einer solchen Bandage versehen. Die übrigen drei Bandagen 
aber waren seitens der Gummifabrik noch nicht abgeliefert worden, 
so dafs die Spritze mit nur einer Bandage versehen in Betrieb ge- 
nommen wurde. Dies hat jedoch nicht genügt, und es ist aus diesem 
Grunde das in der Tagespresse erwähnte Malheur passiert. Von einem 
Versagen des Fahrzeuges kann überhaupt nicht die Rede sein; 
es handelt sich vielmehr lediglich um ein seitliches Weggleiten des 
Fahrzeuges, verursacht durch das schlüpfrige Pflaster in Verbindung 
mit dem Fehlen der Gleitschutzbandagen. Sobald solche Bandagen 
vorhanden sind, hört das Rutschen von selbst auf. Die Funktion des 
Fahrzeuges ist in keiner Weise in Frage gestellt, und es besteht auch 
durchaus nicht die Absicht, die Spritze aus dem Betriebe zurück- 
zuziehen. Das Fahrzeug wurde lediglich zur Vornahme der erforder- 
lichen Reparaturarbeiten — es waren bei dem Unfall die Achsen ver- 
bogen — eine kurze Zeit aus dem Feuerwebrdienste herausgenommen 
und ist dem Betriebe bereits seit Anfang Januar d. J. wieder über- 
geben worden. Auch war es auf der letzten Berliner Automobilaus- 
stellung ausgestellt und erregte samt dem elektrisch betriebenen Auto- 
mobil-Löschzug der Schöneberger Feuerwehr, einer Kohlensäure-Gas- 
spritze und einer mechanischen Drehleiter von 26 m Höhe, die in 
40 Sekunden durch Kohlensäuredruck ganz aufgerichtet werden kann, 
lebhaftes Interesse. 

Im übrigen ist gs festgestellt, dafs gerade in Berlin mit seinem 
bei Regenwetter oder Schnee recht gefährlichen Asphaltpflaster ähnliche 
Unfälle in wesentlich höherem Malse bei pferdebespannten 


Fig. 104. 2. A.: Schwedische Inneneinrichtungen. 


Schliefslich sei noch ein von der Hamburg Amerika-Linie 
ausgestelltes Rettungsboot aus braunem Segeltuch erwähnt. 

Wenn nun auch alle vorstehend angeführten Vorrichtungen tat- 
sächlich in der Lage sind, den Menschen auf mehr oder weniger lange 
Dauer vor dem Untergang in den Wellen zu schützen, so kann dennoch 
keine von ihnen, auch nicht die Dönvigsche Rettungsboje, trotz ihrer 
mannigfachen Vorzüge, als allen Anforderungen entsprechend be- 
zeichnet werden, die man mit Rücksicht auf die in Betracht kommen- 
den unendlich grofsen Meeresflächen und die mannigfachen Zufälle bei 
Schiffbriichen und Kollisionen an eine unbedingt sichere Rettung der 
Menschenleben stellen mufs. Hier liegt also für Erfinder noch immer 
ein grofses Feld dankbarer Tätigkeit offen. 


Die Automobil- Dampfspritze der Stadt Schöneberg, die in 
Heft 12, Jahrg. 1905 dieser Zeitschrift ausführlich beschrieben und 
abgebildet ist, sollte einigen Berliner Zeitungsnachrichten zufolge be- 
reits Anfang Dezember v. J., wenige Wochen nach der Ablieferung, 
wieder aufser Dienst gestellt sein, da sie mehrfach auf der 
Fahrt nach der Brandstelle versagt habe und sogar durch Pferde- 
vorspann von der Stelle bewegt werden mulste. 

ach Erkundigung an mafagebender Stelle sind wir in der Lage, 
zur Richtigstellung und um der Lieferantin der Spritze, der 
Waggon- und Maschinenfabrik A.-G. vorm. Busch in 
Bautzen, Gerechtigkeit widerfahren zu lassen, folgendes über die 
Angelegenheit mitzuteilen: 

Mit Rücksicht auf die aufserordentlich schlüpfrige Schmutz- 
schicht, die in Berlin und Umgegend bei Regenwetter auf dem Pflaster 
resp. Asphalt vorhanden ist, sowie auf Schnee und Glatteis hatte sich 
die Notwendigkeit herausgestellt, für die Spritze sogen. Gleit- 
schutzbandagen zu beschaffen, und es war zunächst nur ein Hinter- 


! Fahrzeugen eintreten als bei Automobilen, da man ein Automobil- 
Fahrzeug infolge der besseren Lenkfähigkeit mehr in der Gewalt hat. 
Infolgedessen trägt sich auch die Verwaltung der Reichshauptstadt 
ernstlich mit dem Gedanken, das Automobil dem Berliner Feuerwehr- 
dienst nutzbar zu machen. Allerdings müssen, wie Branddirektor 
Reichel in einer die Frage eingehend behandelnden Denkschrift aus- 
führt, zunächt noch weitere Versuche angestellt werden, und erst wenn 
diese dauernd ein günstiges Resultat ergeben, soll im nächsten Jahre 
die neuprojektierte Berliner Feuerwache mit dem ersten Automobil- 
Löschzug ausgerüstet werden. 


Kunstgewerbe. 


Schwedische Inneneinrichtungen. 
Von Dr. Heinrich Pudor in Berlin. 
(Mit Abbildung, Fig. 104.) Nachdruck verboten. 


Die nordische Metropole Stockholm ist eine Grofsstadt, deren 
Stimmungsgehalt südliche Lebensfreude und Genufssucht mit nordischer 
Kraft und Gesundheit, französisches Kulturraffinement und italienisches 
Formengefübl mit urgermanischer Volkskraft und Volkstümlichkeit 
vereint, die Stadt des Bauern und zugleich des Fürsten, die Stadt des 
Künstlers und des Aristokraten. 

Es ‘gibt Städte mit hellem und mit dunklem Stimmungscharakter; 
Stockholm ist eine der ersteren. Es gibt Städte, deren Stimmung:- 
intensität gering ist, die wie schales, abgestandenes Wasser wirken, 
und weder Eisen noch Phosphor in ihrem organisch gedachten Stein- 
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körper tragen (wie z. B. Stettin, Mannheim, Turin, Manchester, Lyon, 
Brünn, Lausanne), und es gibt solche, welche so gebaut sind, als ob 
Flammen aus dem Erdinnern za brechen scheinen (wie Genua, Helsing- 
fors, Genf, Plymouth) — Stockholm gehört zu den letzteren. Es 
ist gebaut wie aus Gegensätzen. Es ist der letzte Ankergrund des 
Südens und der südlichste Ankergrund des höheren Nordens. 

Das künstlerisch Bedeutsamste an Stockbolm ist seine Archi- 
tektur. Kirchen besitzt es allerdings auffallend wenige und das 
Gesamtbild der Stadt würde sogar wesentlich gewinnen, wenn es 
durch einige hohe Kirchtürme und Kuppeln belebt würde, aber die 
Profanarchitektur dieser Stadt steht einzig da. 

Das, was nächst der Architektur am meisten in Stockholm inte- 
ressiert, kann man als Spiegelung der Volkskraft bezeichnen. 
Ich verstehe darunter nicht nur die unter dem Namen Nordiska 
Museum vereinigten Sammlungen, teilweise in Museen, teilweise auf 
Skansen befindlich — sondern überhaupt die Lebenskraft der Nation 
als solcher, wie sie sich in dem Gefühl nationaler Zusammengehörig- 
keit, in dem Streben nach Ausgleichung der Standesunterschiede, und 
in dem Versuch einer Verlebendigung altnordischen Lebens und alt- 
skandinavischen Volkstums zeigen. 

Dieses Bewulstsein nationaler, Jahrhunderte alter Kraft und Gröfse 
ist allerdings nicht nur Schweden, sondern dem ganzen skandinavischen 
Norden eigen, und dafs es in einer nach mancher Richtung so raffinierten, 
vielleicht sogar dekadenten Stadt wie Stockholm doch noch so wach 
sein kann, gereicht ihm um so mehr zur Ehre und ihrer Zukunft zur 
guten Vorbedeutung. 

Bedeutend sind die Reste germanischer Kultur und Kunst in den 
schwedischen Landen, und hier wiederum vor allem, soweit das Kunst- 
handwerk in Frage kommt. In keinem anderen Lande hat das 
moderne Kunstgewerbe eine so natürliche und gesunde Entwicklung 
genommen und in keinem anderen Lande trägt es einen dermalsen 
ausgesprochen volkstümlichen Charakter wie in Schweden. Die 
Anthropologen haben behauptet, dafs der germanische Volksstamm 
sich am reinsten in der Provinz Dalarne in Schweden erhalten habe, 
und dies ist glaubhaft, da die Bewohner hier immer abgeschieden ge- 
lebt haben. In dieser Provinz hat auch das Kunsthandwerk, im be- 
sonderen die Webekunst und die Kunststickerei am meisten 
geblüht. 

Und nun ist Schweden in der glücklichen Lage, Vereine zu besitzen, 
welche, den Kulturwert des volkstümlich charakterisierten Kunsthand- 
werkes begreifend, allen Regungen dieser künstlerischen Volkskraft 
nachspüren und sie unterstützen und zugleich für den Arbeitsmarkt 

ropagandistisch tätig sind. Solche Vereine finden wir in allen skan- 
Sinavischen Ländern, aber nicht in Deutschland. Vor allem sind hier 
in Schweden die Arbeiten der „Handarbetets Vänner“ (der 
Freunde der Handarbeit), die von der Freifrau Sophie Adlersparre und 
Frau Hanna Uringe im Jahre 1874 mit dem ausdrücklichen Zwecke 
der Belebung der weiblichen Handarbeit gegründet wurden, und die 
Aktiengesellschaft „Svensk Konstslöjd-Utställning“ (Kunst- 
handwerks-Ausstellung), gegründet 1879 von S. Göbel, zu nennen. 
Letztere fabriziert besonders Möbel und Gobelins, zu denen u a. der 
Maler Alfred Wallander die Entwürfe zeichnet. 

Die „Handarbetets Vänner“ hatten es sich zur Aufgabe gemacht, 
die altschwedische bäuerliche Webekunst, wie sie namentlich in den 
Provinzen Skåne und Dalarne zu Hause war, neu zu beleben; (vgl. die 
originellen Wandbehänge in Fig. 104) teils wurden dabei die alt- 
schwedischen Muster aufgenommen, teils neue ersonnen, um dann in 
Applikationsstickerei ausgeführt zu werden. Die ganze schwedische 
Industrie empfing von diesem Mittelpunkte aus neue Anregungen, und 
es bereitete sich eine nationale Renaissance vor, deren Charakter, weil 
er atgerprochen germanisch ist, uns Deutschen sehr sympathisch sein 
mufs, 

Weiter sind die Aktiengesellschaft „Nordiska Kompaniet“, 
Stockholm, welche aber den volkstümlichen Charakter weniger scharf 
betont, vor allem aber die „Föreningens för Svensk Hemslöjd“ 
zu nennen. Die Abbildung, welche wir von Arbeiten dieses Vereins 
bringen, möge dem Leser ein Bild geben, einerseits von dem so 
liebenswürdig anmutenden volkstümlichen und zugleich nationalen 
Charakter der Erzeugnisse des Vereins, wie anderseits von ihrem hohen, 
künstlerischen Wert. 

Bekanntlich ist im modernen Kunstgewerbe, und zwar sowohl in 
Deutschland, als in England und ganz besonders in Amerika, eine Vor- 
liebe für gerade Linien unverkennbar. Dazu tritt eine gewisse 
Nüchternheit und Sachlichkeit, ja Ornamentfeindlichkeit des Entwurfes. 
All dies war schon im Biedermeierstil anzutreffen. In der neuesten 
Richtung des Kunstgewerbes tritt es noch mehr hervor. Was speziell 
die Vorliebe für das Rechtwinklige, die Betonung der Vertikalen und 
für gerade Linien betrifft, so ist sie in Zusammenhang gebracht worden 
mit dem Einflufs der egyptischen und assyrischen Kunst, die ja in der 
Tat к. В. auf Peter Behrens stark eingewirkt hat. Auf der anderen 
Seite ist zu betonen, dafs wir eben diesen Charakterzug auch in der 
nordischen Kunst antreffen, und zwar ist er im altschwedischen Kunst- 
gewerbe bis auf die ältesten Zeiten nachzuweisen. Die Schweden sind 
also, wenn sie neuerdings dieser Vorliebe wieder nachgeben, nur ihren 
eigenen Traditionen gefolgt. Der Verein „Svensk Hemslöjd“ beschäftigt 
keine eigentlichen Künstler oder Musterzeichner, sondern er lälst 
nach alten Vorbildern mehr oder weniger genau kopierend arbeiten. 
Um so bezeichnender ist es, dafs diese Arbeiten in so hohem Grade 
modern wirken. Nur hin und wieder sind gewisse historische Stilarten, 
wie sie das ältere schwedische Kunstgewerbe auch berührt haben, 
nachzuweisen, so bei den Schraubenformen der Pfosten an den Lehnen 


und Füfsen einiger Stühle (Spätrenaissanee und Barock), als neben 
dem Holzschnitzer auch der Drechsler noch mehr herangezogen 
wurde, ferner bei einigen .an den englischen Louis Seize etc. 
erinnernden Sitzmöbeln. Im allgemeinen aber ist der bodenständige 
Charakter fast aller dieser Mobelformen unverkennbar. Ein besonderes 
Interesse haben sie auch dadurch, dafs sie Formen zeigen, die uns 
zum Teil verloren gegangen sind; wie z. B. die aus der Truhenbank 
hervorgegangene Sofabank mit Kissen auf kastenformigen Sitz 
und Holzlehnen in durchbrochener Arbeit (Lattenwerk); die Zeichnung 
ist auch hier streng rechtwinkelig, das Ornament bilden parallel ge- 
setzte gerade Linien. Gerade hier zeigt sich der nationale Charakter 
dieser schwedischen Möbel. Denn das Polstersofa ist zweifellos als 
französisches Eigentum anzusehen, während die Sitte, Kissen aufzulegen, 
sowohl Sitzkissen, als Kopfkissen und Rückenkissen, aus dem Norden 
gekommen ist. Eine besonders originelle Form der Sofalank bilden 
auch die von derselben Gesellschaft auf ihrer dauernden Ausstellung 
gezeigten Ecksofas, deren Riickenlehnen ebenfalls aus Lattenwerk her- 
gestellt sind. 

Man mafs an diesen Möbeln besonders auch die Art der Tischler- 
arbeit und der rein tischlermäfsigen Konstruktion beachten (vgl. 
Fig. 104): wie im holländischen Kunstgewerbe sind auch hier Nägel, 
die das als lebendig gedachte Holz brutal durchstofsen und verwunden, 
verpönt; die Holzteile greifen vielmehr ineinander über und ver- 
wachsen somit zu einem organischen Ganzen — man darf es heute 
aussprechen: Nägel passen für Kisten und Bretterzäune, nicht für 
Kunstmöbel. Auch infolge dieser ursoliden und gediegenen Arbeit 
muten uns diese Möbel so sympatisch an. Sie sind grundehrlich, sie 
sollen nicht „etwas hermachen“ im Sinne der französischen Salonmöbel, 
sondern sie sind sachlich und künstlerisch das, was sie bezwecken: es 
sind deutsche Hausmöbel. Bei vielen von ihnen ist sogar — und auch 
des sei zu ihrem Lobe gesagt — ein bäuerlicher Charakter nachzu- 
ühlen. 

Wenn wir hier einige unseren deutschen Lesern im Bilde vor- 
führen (vgl. besonders die Formen der Stühle, Tische und Truhen in 
Fig. 104), beabsichtigen wir nicht etwa nur, ihnen Proben ausländischen 
Kunstgewerbes zum Kosten zu geben, sondern sie nachdrücklich auf 
die in Schweden noch wirksame, gesunde Tradition des deutschen 
Bürger-Hausmöbels im Gegensatz zu dem französischen Chateau-Möbel 
und Salon-Möbel hinzuweisen. Wahrhaftig, kaum ist ein Anblick so 


` widerwärtig als zu sehen, wie heute in dem guten Zimmer eines ehr- 


samen deutschen Handwerkers der Hautgout-Geschmack der fran- 
zösischen Königsstile, wenn auch verblafst oder verdorben, sich breit 
macht. In dieser Beziehung ist das gesunde Deutschtum in Amerika 
früher zum Erwachen gekommen als in Deutschland selbst. Kurz ge- 
sagt verfolgen wir also Kultur - Bestrebungen, wenn wir hier einen 
Ausschnitt aus dem schwedischen Kunstgewerbe bringen Möge er 
nicht allein in den Formen der Möbel selbst, sondern mehr noch 
in der Kultur, aus der sie geboren sind, vorbildlich wirken. 


Nenes und Bewährtes für Jedermann. 


Elektrische Schlofssicherung „Greif“. 


Vertrieb durch Theodor Finne, technisches Geschäft in Wittenberge 
(Bezirk Potsdam). 
(Mit Abbildung, Fig. 105.) 

Die zunehmenden Einbruchsdiebstähle in den Grofsstädten machen 
die Anbringung von Sicherheits- und Alarmvorrichtungen an den 
Wohnungstüren immer notwendiger. .Die Technik hat deshalb auf 
diesem Gebiet bereits zahlreiche Türsicherungen zum Schutz von 
Leben und Eigentum auf den Markt gebracht, die sich vorzugsweise 
eines elektrischen Läutewerkes be- 
dienen. Hierzu gehört auch die in 
Fig. 105 abgebildete elektrische 
Schlofssicherung „Greif“, 
die von dem technischen Geschäft 
Theodor Finne in Witten- 
berge (Bez. Potsdam) vertrieben 
wird. 

Die einfache Vorrichtung kann 
in wenigen Minuten mittels dreier 
Schrauben auf der Innenseite jedes 
Etagentiirechlofses derart ange- 
bracht werden, dafs der sichtbare, 
isoliert befestigte Stift in das 
Schlüsselloch hineinragt; für die Nacht wird dann der Apparat an 
eine vorhandene (oder mitgelieferte) elektrische Klingelleitung mittels 
der beiden in Fig. 105 erkennbaren Drähte eingeschaltet. Sobald nun 
ein unbefugtes Eindringen in die Wohnung beabsichtigt und ein Schlüssel 
oder Dietrich in das Tiirschlofs hineingeschoben wird, stellt dieser sofort 
den Kontakt zwischen dem Stift und dessen Gehäuse her, und die elek- 
trische Glocke alarmiert die Bewohner. Gerade dadurch, dafs das War- 
nungssignal nicht erst nach Öffnung der Tür, sondern bereits vor der 
Gefahr, bei noch verschlossener Tür ertönt, bietet die beschriebene 
Sicherung alleinstehenden und schlafenden Personen einen wirksamen 
Schutz. In Verbindung mit einer kleinen transportablen Klingelbatterie 
dürfte sie sich auch für Chambregarnisten sowie Reisende und Sommer- 
frischler in Hotels, Schiffskabinen u. s. w. verwenden lassen. 


Fig. 105. Elektrische Schlofssicherung 
„Greif, 
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1. Marz d. J., den Ehrentag ihres 50jährigen Bestehens feiern konnte. 
Eine Grolsfirma des Speditionswesens, | iiser verna men ene laste Feier dere Jobilaums, de der Senior. 
Zum 50jährigen Bestehen der Firma Gerhard & Hey, Leipzig. | chef der Firma, Kommerzienrat Oelssner (siehe Bildnis), 


EEE schwer erkrankt war und auch bald nachher, am 4. Mai d. ). 
[Zugleich Nekrolog für deren verstorbenen Seniorchef | seiner Familie, seinem blühenden Geschäfte, dem er seit -dessen 


Kommerzienrat Oelssner, +} 4. У. 1906.] Gründung angehörte, und der Stadt Leipzig, der er als Stadtrat wert- 


(Mit Bildnis.) Nachdruck verboten. volle Dienste leistete, durch den Tod entrissen wurde. Das an Ar- 
Der Beruf des Spediteurs und die hohe Bedeutung, die diesem | beit und Segen reiche Leben dieses Mannes verdient an dieser Stelle 
llilfsgewerbe des Ver- eine besondere Wür- 


kehrs für alle Zweige 
des Handels und der In- 
dustrie innewohnt, wird 
nicht überall zutreffend 
beurteilt. Und doch 
bildet gerade in unserer 
modernen, alle Kräfte 
anspannenden Zeit die 
Spedition das wichtigste 
Bindeglied zwischen den 
Verkebrseinrichtungen, 
wiöEisenbahn und Schiff- 
fabrt, und dem Kauf- 
mann, der seine Güter 
austauscht von Land zu 
Land, sowie dem Fabri- 
kanten, der seine’ Er- 
zengnisse nach dem In- 
oder Auslanle bezw. 
nach Übersee befördert 
schen will. Überall 
braaelt die Güterbe- 
wegung den Speditenr 
nls- erfahrenen Telfer 
und Ratgeber im Wett- 
hewerb des Weltmarktes, 
als zuverlissizen Piloten 
im: gewaltigen Strome 
des Verkehr. 

Напі in Hand mit 
dem mächtigen Auf- 
blühen von Mandel und 
Industrie ist aber auch 
das: Speditionsgewerbe 
in den letzten Jahrzehn- 
{еп aus den einfachsten 
Formen zu einem viel- 
gestaltigen, vieles erfor- 
dernden Berufe empor- 
gewachsen, und zahllos 
sind die Fäden, die im- 
mer neue Verkehrswege, 
Tarife, einbeimische und 
ausländische Handels-, 
Verkehrs- und Zollge- 
setze und internationale 
Übereinkommen zu oft 
labyrintisch dichtem Ma- 
schennetz über den Erd- 
ball spannen, und die 
vom Spediteur entwirrt 
und klug benatzt wer- 
den müssen. 

Einen deutlichen 
Einblick in den Auf- 
schwung und die Bedeu- 
tung des Speditions- 
wesens gewinnen wir, 
wenn wir den Werdegang 
einer Grolsfirma dieses 
Gewerbes, der Firma 
Gerhard & Hey in 
Leipzig, betrachten, 
die vor kurzem, am 


Kommersienrat Oelsmer, Seniorchs/ der Firma Gerhard y Hey in Leipzig, t. 


digung, und eine solche 
geben wir am besten, 
wenn wir in Kürze die 
Entwicklung und den 
allmählichen Ausbau 
seiner Schöpfung, der 
Firma Gerhard & Hey, 
betrachten, mit dessen 
Geschichte sein eige- 
nes Lebenswerk stets 
aufs innigste verknüpft 
war: 

Am 1. März 1856 be- 
gründeten Ernst Her- 
mann Gerhard und 
Carl Friedrich Hey 
unter der Firma Ger- 
hard & Hey zuLeipzig 
ein Speditions-, Kom- 
missions- und Export- 
Geschäft und begannen 
ihre Tätigkeit in einem 
Lokal des Grundstückes 
Plauenscher Platz 6. 
Gerhard brachte Kapital 
und reiche Erfahrungen 
im Grofshandel, Hey 
die Arbeitskraft ‘und 
Fachkenntnis des zünfti- 
gen Spediteurs in die 
Sozietät. 

Die ursprüngliche 
Absicht, Spedition einer- 
seits, Kommission und 
Export anderseits als 
gleichwertige Geschäfts- 
zweige zu pflegen, erwies 
sich Dach inten) аһгеп 
als undurohführbar, weil 
die in bescheidenstem 
Mafsstabe aufgenom- 
mene Spedition sich 
gar bald zur aussichte- 
reicheren, lohnenderen 
Branche entwickelte, so- 
nach das Übergewicht 
über Kommission und 
Export erlangte, aber 
auch die volle Arbeits- 
kraft der beiden Associés 
für sich in Anspruch 
nahm. Es war die Zeit, 
wo das sich ausbreitende 
Eisenbahnnetz eine all- 
gemeine Umwälzung der 
Verkehrsformen und 
eine aufserordentliche 
Steigerung desVerkehrs- 
umfanges herbeiführte. 
Dem Spediteur, als dem 
Verkehrsvermittler, bot 
sich ein reiches Feld 
für seine berufliche 
Tätigkeit. 
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Gleichzeitig mit der Gründung der Firma war August Wilhelm 
Oelssner, aus Deuben bei Dresden, als Lehrling in die Firma auf- 
genommen worden. Der anfänglich kleine, aber von vornherein 
mannigfaltige Betrieb gab dem jungen Handlungsbeflissenen vorzüg- 
liche Gelegenheit, sich nach allen Seiten kaufmännisch auszubilden. 
Wie sehr Oelssner sich das Vertrauen seiner Chefs erworben hatte 
und wie hoch er von ihnen als Mitarbeiter geschätzt wurde, beweist 
die Tatsache, dafs sie Oelssner schon im Jahre 1864 zum Prokuristen 
der Firma bestellten. 

In eifriger Arbeit hatte inzwischen die Ausdehnung des Geschäftes 
zugenommen; durch glücklich gewählte und geschickt genährte Be- 
ziehungen wurde die Tätigkeit des jungen Speditionshauses zu Anfang 
der 60er Jahre in die Richtung auf Rufsland gewiesen. Insbeson- 
dere waren es nach Rufsland arbeitende Mefespediteure aus Ost- 
preufsen und Mefseinkäufer aus Rufsland selbst, die als Kunden der 
Firma das Interesse Oelssners für das östliche Nachbarreich in hohem 
Mafse rege machten. Dazu trat noch ein besonderer Umstand: die 
vormalige Königlich Preufsische Ostbahn entsandte in jenen Zeiten 
hochgestellte Beamte zu den Leipziger Messen, um die über ihre 
Linien nach Rufsland führende Güterbewegung zu studieren und zu 
beobachten. Der Vertreter der Ostbahn machte der Firma den ehren- 
vollen Antrag, die Agentur seiner Bahn zu übernehmen. Die Über- 
tragung dieser Agentur hatte im Gefolge die Verleihung der Agenturen 
der Grofen Russischen Eisenbahn-Gesellschaft und der Berlin - Anhal- 
tischen Eisenbahn-Gesellschaft. Damit war die Firma zu einer bevor- 
zugten Stellung im deutsch-russischen Verkehr gelangt, die auf ihre 
fernere Entwicklung bestimmenden Einflufs nehmen mulste. 

Die erste Grundlage für die Speditionstätigkeit im deutsch- 
russischen Verkehr bot sich der Firma in dem lebhaften Güteraus- 
tausch der Rauchwarenbranche zwischen Leipzig und Moskau, ferner 
in dem damaligen starken Export der sächsischen Textil- und Maschinen- 
Industrie nach Rufsland. Auch der Buchhandel Leipzigs lieferte ein 
regelmälsiges Aliment yon Versendungen, die ein stetiges Arbeiten 
auf dem neuen Gebiet unterstützten. 

In dieser aussichtsreichen Epoche traf ein schwerer Schlag die 
Firma. Hey starb am 29. Oktober 1866 an einem Anfall von Cholera, 
die damals auch in Leipzig zahlreiche Opfer forderte. 

Am 15. Juni 1869 trat Oelssner formell als Teilhaber in die 
Firma ein, nachdem er tatsächlich schon seit längerer Zeit in ihr 
interessiert gewesen war. Von diesem Zeitpunkt darf man das Ein- 
setzen eines besonderen Aufschwunges für die Firma datieren; am 
24. Juli 1896 wurde die erste Filiale in Moskau errichtet, und zwar 
ausschliefslich auf Betreiben Oelssners, dessen zuversichtliche Auffassung 
der geschäftlichen Beziehungen Leipzigs zu Rufsland alle Bedenken 
der Associés gegen das Unternehmen und ihre Zweifel am Gelingen 
zu zerstreuen vermochte. 

Im Juli 1869 reiste Hermann Gerhard zur Einrichtung der Filiale 
nach Rufsland bezw. Moskau; nach seiner Rückkehr trieb es Oelasner 
im August 1869 zu einer Orientierungsreise nach demselben Ziel und 
darüber hinaus nach der Messe in Nischny-Nowgorod, wo er 
mit den ausländischen Rauchwaren-Einkäufern für ihre Mefsspedition 
Fühlung nahm. Seitdem hat die Moskauer Filiale ohne Unterbrechung 
alljäbrlich die Messe in Nischny-Nowgorod besucht und den Geschäfts- 
freunden der Firma erwünschte Dienste geleistet. 

Die Moskauer Filiale besucht seit einer Reihe von Jahren auch 
die Messe in Irbit, in der Hauptsache als Helferin des Leipziger 
Rauchwarenhandels bezw. seiner dahin entsandten Einkäufer. 

Seit dem Jahre 1903 unterhält das Moskauer Haus eine ständige 
Agentur in Witebsk, dem Zentralpunkt des russischen Flachs- 
handels. 

Die zunehmende Ausdehnung des Geschäftes und des Kunden- 
kreises führten zur Errichtung einer Filiale in Berlin am 1. Novem- 
ber 1871, die ihrerseits eine neue Interessen-Sphäre schuf, die geschäft- 
lichen Wechselbeziehungen zwischen Stammhaus und Filialen belebte, 
sowie die gemeinsame Leistungsfähigkeit erhöhte. 

Im Interesse des Moskauer Hauses wurde 1879 am 13. Januar die 
Filiale in Reval gegründet, welcher Platz bis zur Eröffnung des See- 
schiffahrtskanales Kronstadt — St. Petersburg die Rolle des Hafens für 
St. Petersburg und Moskau innehatte. Diese Stellung hat es allerdings 
verloren, seitdem im Jahre 1886 der Kanal und der Gutujewski-Hafen 
dem Verkehr übergeben und damit St. Petersburg während der Schiff- 
fahrtszeit auch für grofse Dampfer mit voller Ladung erreichbar ge- 
worden ist. Dagegen behauptet Reval auch heute noch einen Teil 
seiner früheren Bedeutung während der Wintermonate, in welchen 
St: Petersburg abgefroren, von der See aus also nicht zu erreichen ist. 

Zur Wahrnehmung einer eingetreteneu Tarif-Konstellation (Deutsch- 
Mittelrussischer Verkehr) wurde am 1. Juni 1883 in Frankfurta.M. 
eine neue Filiale eröffnet, die aber seit dem 30. Juni 1895 auf eine Ver- 
tretung zurückgeführt ist. 

Es erfolgte demnächst die Eröffnung der Filiale Libau am 
27. Oktober 1883. Dieser südlichste russische Ostseehafen ist von 
besonderer Wichtigkeit für das südrussische Gebiet; die Tarifpolitik 
der russischen Bahnen sichert Libau einen reichlichen Güterzufluls, der 
früher seinen Weg zum Teil über Königsberg nahm. Libau ist, wie 
Reval, beinahe eisfrei. 

Der Besitz der russischen Hafenhäuser gab den Anlafe dazu, der 
Hamburger Vertretung die Form einer eigenen FilialeinHamburg 
(am 13. September 1885) zu geben, um gleichzeitig das Rhederei-Geschaft 
in der Fahrt nach den russischen Ostseehifen aufzunehmen. Die 
Rhederei läfst eigene Dampfer der Firma und Charterdampfer laufen; 
die Flagge der Rhederei zeigt das G & H in allen nordischen Gewässern, 


denn die Reisen gehen je nach Gelegenheit auch nach Skandinavien, 
Belgien, Holland und England. 

Mit Eröffnung des bereits erwähnten St. Petersburger Grofsschiff- 
fahrtskanals war die Begründung einer Filiale in St. Petersburg 
(am 13. April 1886) bei der Stellung der Firma im russischen Geschäft 
eine ganz selbstverständliche Mafsregel ; die zweite Residenz des Zaren- 
reiches hat nicht nur einen sehr bedeutenden Güterdurchgang in beiden 
Richtungen, sondern auch ein aufserordentlich entwickeltes Platz- 
geschäft in ausländischen Stapelartikeln und nordischen Produkten. 

Der grofse Import des Moskauer Geschäftsgebietes an Baumwolle, 
Tee u. в. w. über Odessa machte es wünschenswert, die Vertretun 
an diesem Platze ebenfalls in eine eigene Filiale umzuwandeln un 
damit festen Fuls im Verkehr des Schwarzen Meeres und des Kaukasus 
zu fassen. Es ist dies am 13. Septemher 1889 geschehen. 

In Riga wurde an Stelle der Vertretung eine eigene Filiale am 
27. März 1897 eröffnet. 

- Das Leipziger Stammhaus war inzwischen, im Jahre 1867, nach 
dem Grundstücke des Erbländischen Ritterschaftlichen Kredit-Vereins, 
Еске Blücherplatz und Gerbersirafse, übergesiedelt; dem eigentlichen 
Erwerb des Grundstückes hatten sich leider unüberwindliche Hinder- 
nisse entgegengestellt. In diesem Hause, einem schlofsartigen Bau im 
reinsten Barock, hat die Firma, trotz ihres unbequemen und geräusch- 
vollen Betriebes, eine lange Reihe von Jahren Unterkunft gefunden. 

Die wachsende Ausdehnung des Betriebes machte allerdings fort- 
währende bauliche Erweiterungen erforderlich, bis des Raumes Ende 
Halt gebot und allmählich ein Teil des Geschäftes nach dem anderen 
verlegt werden mulste. Am 31. März 1895 wurde дег feudale alte 
Bau am Blücherplatz ganz abgebrochen. 

Am 1. März 1881 was es der Firma vergönnt, das fünfundzwanzig- 
jährige Bestehen des Leipziger Stammhauses zu feiern. Bald nach- 
her verzog Gerhard nach Wiesbaden, wo er am 14. Januar 1885 
verstarb. 

Oelssner war bereits von etwa 1875 an für die Geschäftsleitung 
der Firma auf sich selbst angewiesen und hatte eine grosse Arbeits- 
last zu tragen; hierher gehörten auch die regelmälsigen Reisen nach 
Rufsland zum Besuch der Filialen, die ihn wochenlang von Haus und 
Familie fernhielten. Dafs es ihm möglich war, ein so weit ver- 
zweigtes Geschäft durch seine einzige Autorität zu leiten, verdankte 
Oelssner dem scharfen Blick, mit dem er seine Mitarbeiter und Ver- 
treter für verantwortliche Stellen zu finden wafste. Unbedingtes 
Vertrauen von der einen Seite, unbedingte Treue von der anderen 
Seite ermöglichten für die einzelnen Häuser eine Organisation, die 
nur der grundsätzlichen Richtunggabe von Seiten des Chefs bedurfte, 
um im übrigen seinen Absichten selbständig nachzuarbeiten. 

Die Gesamtheit des im kaufmännischen Betriebe tätigen Personals 
in den deutschen und russischen Häusern besteht zur Zeit aus 
39 Direktoren und Prokuristen, 336 kaufmännischen Angestellten, 
146 Aufsenexpedienten und Artelleuten. 

Die deytschen Häuser zählen zu ihren Mitarbeitern eine statt- 
liche Anzahl von Geschirrführern, Marktkelfern nnd Bodenarbeitern, 
zwischen denen und der Firma stets das beste Einvernehmen be- 
standen hat. 

Die Solidität der Geschäftsführung, das persönliche Ansehen der 
Inhaber, die Tüchtigkeit und Beliebtheit ihrer Vertreter hatten gar 
bald dazu geführt, der Firma einen Stamm treuer Kunden zu ge- 
winnen. In erster Linie war es Oelssner, der nicht müde wurde, die 
Kundschaft zu besuchen, alte Geschäftsbeziehungen zu pflegen und 
neue anzuknüpfen. 

Die aufserordentliche Inanspruchnahme seiner Arbeitskraft hin- 
derte Oelssner nicht, sich auch dem Dienste der Öffentlichkeit zu 
widmen; er war von 1875-:-1898 Mitglied der Handelskammer, von 
1884-1886 Stadtverordneter. 

Am 15. Juni 1894 feierten Oelssner und seine Gattin, geb. Kästner, 
ibre silberne Hochzeit, die Firma das fünfundzwanzigjährige Jubiläum 
Oelssners als Chef. 

Der lange gehegte Wunsch Oelssners nach dem Besitze eines 
eigenen Geschäftshauses in bevorzugter Geschiftslage der 
Stadt sollte, nach vielen vergeblichen Bemühungen, endlich in Er- 
füllung gehen. Es gelang in den Jahren 1895/96 der Erwerb einer 
Anzahl von kleineren Grundstücken zwischen Nikolaistrafse und 
Ritterstrafse, die im Zusammenhange den Baugrund abgaben für das 
unter Leitung des Architekten (jetzigen Baurats) Max Pommer er- 
baute Geschäftshaus der Firma: Oelssners Hof. An dieser Stätte 
wurde am 9. Juni 1897 der gesamte Geschäftsbetrieb vereint, aus- 
genommen nur den Speicherbetrieb an den Bahnhöfen. 

Inzwischen waren die beiden Söhne des Chefs, Curt und Walter 
Oelssner, herangewachsen und traten nunmehr als Prokuristen in den 
Verband der Firma, ersterer am 15. Juni 1894, letzterer am 15. Februar 
1899; später, am 1. Januar 1897 bezw. 1903 wurden beide Teilhaber. 

Die Entlastung, welche Oelssner, dem am 22. April 1899 vom 
König Albert von Sachsen der Kommerzienrattitel verlieben wurde, 
in geschäftlicher Beziehung durch die Juniores erfahren hatte, machte 
es ihm zer Pflicht, eine Wahl als Stadtrat für die Periode 1902/7 
anzunehmen und sich neuerdings in den Dienst des öffentlichen Wohles 
zn stellen. — 

Die russischen Gesetze hatten der Entwicklung und Ausbreitung 
der Firma im Zarenreiche nicht irgendwie im Wege gestanden. Bei 
allen seinen Unternehmungen hatte das ausländische Haus wohl- 
wollende Förderung und Unterstützung seitens der malsgebenden 
Behörden gefunden. Um dem russischen Geschäft aber eine unbedingt 
sichere Grundlage zu geben, entschlofs sich der Senior, die russischen 


Filialen in eine selbständige russische Aktiengesellschaft 
umzuwandeln. Nachdem die Genehmigung der Kaiserlich russischen 
Regierung dazu erteilt war, hat die „Aktiengesellschaft Ger- 
hard & Hey für Gütertransport und Güterlagerung mit 
Vorschusserteilung am 14. Dezember 1901 die Geschäfte auf- 
genommen. Der Sitz der Gesellschaft ist St. Petersburg; Präsident 
der Verwaltung war Kommerzienrat Oelssner, die beiden Juniores 
sind Mitglieder der Verwaltung. 

Die deutschen Häuser der Firma blieben von dieser Veränderung 
unberührt; sie übernahmen die Generalvertretung der russischen 
Aktiengesellschaft und bilden mit ihr, trotz der formellen Trennung, 
für absehbare Zeit eine Fortsetzung der früheren geschäftlichen Ein- 
heit und gemeinsamen Leistungsfähigkeit. 

Am 14. Januar 1902 gliederte sich die russische Aktiengesellschaft 
eine Filiale in Windau an. Windau ist eisfreier Vorhafen für Riga 
während der Wintermonate, hat aber auch grofsen selbständigen 
Verkehr und geniefst hierbei tatkräftige Unterstützung der Regierung, 
die an der Entwicklung dieses Hafenplatzes grofses Interesse nimmt. 

Auf deutscher Seite, wurde an Stelle der Vertretung in Lübeck 
eine eigene Filiale Lübeck — am 1. Oktober 1903 — errichtet, 
die Hand in Hand mit dem Hamburger Schwesterhause das russische 
Ostsee-Geschäft bearbeitet, aber auch dem Verkehr nach den übrigen 
nordischen Ländern ihre Aufmerksam- 
keit zuwendet. — 

Aus den vorstehenden Angaben 
läfst sich ersehen, zu welchem weit- 
verzweigten und vielgestaltigen Unter- 
nehmen sich das Leipziger Stammhaus 
entwickelt hat, und wie es mit berech- 
tigtem Stolze auf das halbe Säkulum 
seines Bestehens zurückblicken darf. 
Wenn es Kommerzienrat Oelssner auch 
leider nicht vergönnt war, diesen Ehren- 
tag der Firma — und man darf sagen, 
seines Lebenswerkes — in Gesundheit 
zu feiern und manches Jahr zu über- 
leben, 80 bleibt doch der Name dieses 
tatkraftigen und arbeitsamen Mannes 
für alle Zukunft mit dem ferneren 
Blühen und Gedeihen der Firma Ger- 
hard & Hey unauslöschlich verknüpft. 


Wie Edison erfindet. 


(Mit Abbildung, Fig. 106.) 
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Die Verdienste Thomas Alvar 
Edisons um die Kulturwelt sind zu 
allgemein bekannt, als dafs es nötig 
wäre, hier im einzelnen auf seine zahl- 
losen Erfindungen einzugehen. Wohl 
aber dürfte es für viele von Interesse 
sein, einmal einen Einblick zu erhalten 
in die Art und Weise, wie dieser einzig- 
artige Mann schafft und arbeitet. 

Hierüber gibt einige Aufschlüsse 
ein Aufsatz „Der moderne Erfinder- 
Beruf‘ in der amerikanischen Zeit- 
schrift „The Worlds Work“, der u. a. 
über Thomas A. Edison und sein Werk folgendes berichtet: 

Das bestbekannte Beispiel für einen unabhängigen Erfinder liefert 
Thomas A. Edison. Dieser ernste Mann, so einfach in seiner persön- 
lichen Erscheinung und Art, so aufserordentlich in seinen Lebensge- 
wohnheiten und Arbeitsmethoden, bewegt sich in seinen verwickelten 
Reihen von Arbeiten und Experimenten mit solcher Schärfe des 
Denkens und Willensstärke, — obgleich es den Anschein erweckt, dafs 
es ohne Sinn für Ordnung und System geschieht, eine Art intellek- 
tueller, vulkanischer Chaos — dafs alle, die ihn zu analysieren ver- 
suchen, an ihm verzweifeln. Indes bezüglich der Erfindungen hat er 
keine sentimentalen Regungen. Wenn ihm ein Gedanke aufstölst, ist seine 
erste Frage: „Ist es etwas wert, wenn es durchgeführt wird?“ Macht 
es sich nicht bezahlt, so hat er keine Verwendung dafür. Erfinden ist 
sein Geschäft; die Dinge, welche er erfindet, müssen Geld wert sein. 

In dem Augenblick, wo er die Überzeugung gewonnen hat, dafs 
eine Idee zu verfolgen der Mühe verlohnt, setzt er mit seiner aulser- 
ordentlichen Methode ein, um sie weiter zu entwickeln. Vor einiger 
Zeit brauchte er z. B. eine chemische Mischung, die zwei Eigentümlich- 
keiten haben mufste, welche selten in derselben Mischung zu finden 
sind. Da hätte er doch einen Chemiker beauftragen können, mit Hilfe 
der Chemie festzustellen, welche Mischungen am ehesten diese Erforder- 
nisse erfüllen würden, und so das Problem durch einige wenige chemische 
Experimente zu lösen. Und was tat er? Er nahm Watts Chemisches 
Lexikon, das verschiedene gewichtige Bände umfalst, liefs durch einen 
Chemiker jede chemische Mischung herstellen, die irgendwie seinem 
Zwecke zu dienen versprach, und so jede von den Tausenden aus- 
probieren. 

„Aus der Menge fand ich sieben Mischungen heraus“, erzählt 
Edison, „und als ich mit meinen Experimenten fertig war, wulste ich 
zweifellos, dafs diese sieben die einzigen wären, die zu meinem Zweok 
verwendet werden konnten.“ 


Fig. 106. 


Thomas A. Edison in seinem Laboratorium. 
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Sein Interesse für Radium wurdeerweckt. Die Fachmänner hatten 
gewisse Substanzen als solche bezeichnet, in denen das Vorhandensein 
von Radium durch empfindliche photographische Platten festgestellt 
werden konnte. Edison war damit. nicht zufrieden. Er nahm 7000 
Platten, legte auf jede eine Kollektion von 50 verschiedenen Sub- 
stanzen nnd verschlof sie auf sieben Wochen in einem dunklen 
Raum. Nach Ablauf dieser Frist liefs er die Platten entwickeln und 
fand heraus, dafs tatsächlich jede von den 350000 Proben Zeichen für 
das Vorhandensein von Radium aufwies. 

Seine Methode ist also, nichts als zugestanden zu. betrachten, 
sondern zu glauben, dafs alles möglich ist, und dann alles nur Denk- 
bare zu versuchen, in der Hoffuung, zu entdecken, was er braucht. 

Wenn шап ihn durch seine grofsen Laboratorien wandern sieht, 
den Kopf geneigt, die Hände in den Taschen, das Antlitz mit dem 
Ausdruck intensiver geistiger Tätigkeit, das Haar nachlässig gekämmt, 
gleichgültig wohin es fällt, das Auge in die weite Ferne gerichtet, es 
sei denn, er wirft einem andern einen Blick momentanen Verständ- 
nisses zu, so bietet seine ganze Erscheinung, abgesehen von den Augen 
und seinem humoristischen, aber verkniffenen Mund, das Bild eines 
Träumers weit eber, als eines rastlosen Arbeiters. 

Das ist der Mann, der, obgleich er tatsächlich nichts verzehrt, 
trotzdem in Tätigkeit bleibt und oft 36 Stunden ohne zu schlafen 
arbeitet, der, ohne es zu bemerken, 
vor Erschöpfung auf eine Bank oder 
ein Pult sinkt, dann wieder erwacht 
und weiter erbeitet, oft eine Woche, 
ohne sich umzukleiden; eine gleichsam 
elektrische Willenskraft, gepaart mit 
geistiger, bewundernswert in der Ge- 
welt seiner erfinderischen Phantasie. 
Das ist der Typus eines Erfinders, wie 
man ihn sich allgemein vorstellt, ein 
Mann, der zugleich träumt nnd handelt, 
gepackt von einem Gedanken, der ihn 
nicht eher verlafst, bis er ihn zur Ver- 
wirklichung gebracht hat. 

Edison hat eine sehr bestimmte 
Auffassung von der Erfindung als Beruf. 
Als er einmal gebeten wurde, die per- 
sönlichen Eigenschaften und die Ge- 
dankenrichtung, die ein Erfinder nötig 
hat, zu beschreiben, antwortete er: 
„Der Punkt, in dem ich mich von den 
meisten Erfindern unterscheide, ist der, 
dafs ich neben der gewöhnlichen „Er- 
finderaufmachung‘‘ als ein Anhängsel 
den Zug ins Praktische und Geschäfts- 
sinn besitze, der mich zunächst den 
Geldwert einer Erfindung kalkulieren 
läfst. Von Hause aus besals ich ihn 
keineswegs, erst einige recht harte 
Schläge pflanzten ihn in mich. Wie 
bei den meisten Geschäften ist Geld der 
eigentliche Wert einer Erfindung. Be- 
vor man eine Erfindung ausarbeitet, soll 
man sich fragen, ob sie zu verkaufen 
ist. Wenn ein Mann nicht viel Geld 
fortzuwerfen hat, wird er entdecken, 
dafs Erfinden wohl das teuerste Ver- 
guügen ist, das es gibt. Der Handels- 
nutzen ist das erste, was man in Betracht ziehen 10/8.“ 

„Bei der Durchführung einer Erfindung ist die wichtigste Eigen- 
schaft die Beharrlichkeit. Fast jeder, der eine neue Idee hat, 
beschäftigt sich mit ihr bis zu einem gewissen Punkte, wo sie ihm 
unmöglich ausführbar scheint, und dann verliert er den Mut. Das ist 
aber nicht der Zeitpunkt, den Mut sinken zu lassen; da ist es viel- 
mehr Zeit, sich erst recht mit der Sache zu befassen. Harte Arbeit 
und fortwährende Verfolgung einer Sache, so lange, bis sie gelingt, 
das sind die Eigenschaften, die ein Erfinder braucht. Ich weils mich 
nicht eines einzigen Problems aus meinem Leben zu erinnern, mit dem 
ich mich jemals beschäftigt hätte, ohne es zu lösen oder festzustellen, 
dafs ich es nicht lösen konnte. Ich liefs niemals nach, bis ich alles 
getan hatte, was denkbar war, ganz gleich, wie absurd es als Mittel 
für den Zweck, den ich verfolgte, zu sein schien. Z. В. das Problem, 
das beste Material für Phonographen-Rekords zu finden. Wir fingen 
damit an, Wachs zu verwenden. Das war zu weich. Dann versuchten 
wir jede Art Wachs, die es gab, und jede Mischung von Wachs, mit 
verhärtenden Substanzen. Wir erfanden neue Wachsarten. An allen 
war etwas auszusetzen. Dann sprach einer von Seife. Wir versuchten 
jede Art Seife. Das wirkte besser, aber es war auch noch nicht, was 
wir brauchten. Ich liefs sieben Mann Indien, China, Afrika, kurz alle 
Länder nach neuen vegetabilischen Bestandteilen für neue Seifen 
durchforschen. Nach fünf Jahren hatten wir, was wir brauchten, und 
stellten die Rekords her, die wir jetzt benutzen. Sie sind aus Seife 
verfertigt, die zu hart zum Waschen ist und keiner der gebräuchlichen 
gleich, aber es ist eben Seife.“ A 

„Die zweite Eigenschaft des Erfinders mufs!Einbildungskraft 
sein, denn Erfindung bedeutet einen Sprung von dem, was bekannt 
ist, zu dem, was es vorher noch nicht gab.“ 

„Das. dritte Erfordernis ist logisehes Denken, um Analoga 
zu finden, aber keine mathematischen! Kein Mensch mit mathematischer 


Begabung erfand jemals etwas, was weither war, er besitzt nicht die 
Einbildungskraft, um dahin zu kommen; es klammert sich zu fest an 
Regeln und an Dinge, die er mit mathematischer Sicherheit weils, und 
kann deshalb nichts neues schaffen. Ich verstehe nichts von Mathe- 
matik, ich beherrsche nicht einmal die Verhältnisrechnung, aber ich 
kann alle guten Mathematiker, die ich brauche, für 15 Dollar die 
Woche engagieren.“ 

Dieser letzte Punkt wird durch ein Vorkommnis illustriert, das sich 
in einem Laboratorium ereignete. Edison mufste ermitteln, welchen 
Rauminhalt ein Gefafs von einer unregelmäfsigen Form hatte. Er rief 
deshalb zwei seiner Mathematiker und gab ihnen den Auftrag, es fest- 
zustellen. Diese machten unzählige sorgfältige Messungen mit ver- 
schiedenen sehr feinen Instrumenten und gingen nach einer Stunde 
mit einer Menge Figuren fort, um den Rauminhalt auszurechnen. Als 
sie sich entfernt hatten, füllte Edison das Gefäls mit Wasser, gofs das 
Wasser in ein Mais und notierte die Zahl der Kubikzoll, die es auf- 
wies. Zwei Tage später brachten die Mathematiker das Resultat ihrer 
komplizierten Berechnung, und es deckte sich vollkommen mit der 
Fünfminuten-Mefsarbeit Edisons. 

In der Ausübung seines Berufes heifst es für Edison, Zeit sparen. 
Seine Assistenten hegen den ziemlich gut begründeten Argwohn, dafs 
seine Taubheit zum grofsen Teil Vorwand ist, um zu vermeiden, Dinge 
mit anzuhören, denen er keine Beachtung schenken mag. Als Edison 
einmal in der Vorderseite des Ateliers dem Photographen sals, hielt 
er in der einen Stellung die Augen gesenkt, den Blick auf seine Hände 
gerichtet. Es war eine Zeitaufnahme und in dem Augenblick, als der 

ameraschliefser sie mit einem leisen Schlag schlofs, sah er auf 

und rief: „Die Aufnahme ist beendet.“ Sein Bevollmächtiger rief 
ibm erfreut zu: „Sie hörten diesen Schlag? „Wie?“ „Woher wissen 
Sie, dafs die Aufnahme beendet ist?“ „Ich hatte eine Art Ein- 
gebung.“ 

Zeit bedeutet für Mr. Edison nur die Möglichkeit, etwas zustande 
zu bringen; mag es dauern, so lange es will, es mufs zustande kommen. 
In seinem Geschäfts-Geldschrank ist eine Schweizer Uhr für 2700 Doll. 
sorgfältig verwahrt, die ihm eine europäische wissenschaftliche Gesell- 
schaft verehrt hat. Er braucht sie nie, ег kauft sich eine einfache 
Ankeruhr für 14, Doll., bricht den Kappenring ab, spritzt Öl unter 
die Federspitze, steckt sie in seine Hosentasche und sieht nie nach ihr. 
Wenn sie so schmutzig ist, dafs sie nicht mehr geht, legt er sie auf 
einen Arbeitstisch, zerschlägt sie mit einem Hammer und kauft eine 
neue. 

In dem Gebäude Edisons befinden sich viele abgesonderte Räume, 
die für die verschiedensten Arten von Experimenten bestimmt sind. 
In einem arbeitet ein Assistent, der im Jahre 1889 aus dem deutschen 
wissenschaftlichen Laboratorium zu ihm kam, Helmholtz, allein oder 
mit seinen Unterassistenten an den Verbesserungen des Phonographen. 
Edison sieht ihn oft zwei Wochen hintereinander nicht, aber wenn er 
kommt, so steckt er so voll Ideen, dafs er ihn für einen Monat mit 
Arbeit versieht. In einem andern Raum sitzt sein Chef-Chemiker, 
selbst ein bewährter Erfinder, der Edisons Ideen betreffs einer neuen 
chemischen Mischung bearbeitet. Quer über den Flur sind in einem 
mit Batterien, deren.jede eine andere Zusammensetzung hat, gefüllten 
Raum zwei Mann und ein Diener damit beschäftigt, Aufzeichnungen 
darüber zu machen, wie die Batterien arbeiten. In einem anderen 
Raum werden Vervollkommnungen der neuen Edisonschen Lager- 
Batterien vorgenommen. Oft ist auf einmal ein Dutzend Erfindungen 
in Arbeit, von denen jede die Tätigkeit eines Sachverständigen erfordert, 
und durch das gewaltige Laboratorium bewegt sich Edison von Raum 
zu Raum, kontrolliert das Fortschreiten eines jeden, veranlafst gründ- 
liche Änderungen, steckt immer voll von Ideen und flölst seinen Leuten 
seine geistige Eigenart, seinen Eifer und seine Energie so tief ein, 
dafs sie, wie sie selbst sagen, für ihn intensiver arbeiten, als sie es 
bei eigenen Ideen tun würden. 

Edisons universelle Anpassungsfähigkeit ist einer der wert- 
vollsten Teile seiner beruflichen Befähigung. Wie sie ihm dient, be- 
weist ein Beispiel, das wir aus einer grofsen Menge herausgreifen. Bei 
Gelegenheit fing er an, sich mit einer Seite des Schreibmaschinen- 
mechanismus zu beschäftigen. Er gab einem seiner Assistenten den 
Auftrag, zum nächsten Dienstag von jedem Schreibmaschinentyp ein 
Modell zu beschaffen, jede Gesellschaft zu beauftragen, dafs sie einen 
Sachverständigen zur Erklärung der Maschine abordnen solle, und alle 
Bücher in der Bibliothek bereitzulegen, die von der betreffenden 
Sache handeln. Am Montag Abend machte der Assistent Edison auf 
einen einige Fufs hohen Bücherstofs aufmerksam und erinnerte ihn 
an die Verabredung für den nächsten Tag. 

„Senden Sie mir die Bücher in meine Wohnung, ich will sie bei 
Nacht durchsehen“, entgegnete Edison. 

Am nächsten Morgen erschien er in der Ausstellung und be- 
herrschte den Inhalt der Bücher so vollkommen, dafs er oft die Er- 
läuterungen der Sachverständigen über die Eigenart ihrer Maschine 
verbesserte. Der Assistent, aulser sich vor Erstaunen, versuchte die 
Auszüge, deren Inhalt Edison an einem Abend in sich aufgenommen 
hatte, durchzulesen und brauchte dazu alle seine Freistunden während 
11 Tage. 

Das Ergebnis der beruflichen Tätigkeit Edisons als Erfinder sind 
etwa 800 Patente, die ihm erteilt sind. Im Durchschnitt bekommt er 
alle 14 Tage ein Patent heraus. Zur Zeit ist er — abgesehen von den 
nie rastenden Arbeiten für den Edison-Phonographen — mit Experi- 
menten beschäftigt, welche die in den Batterien verwandten Chemi- 
kalien betreffen, mit Verbesserungen seines Portland-Zements, mit der 
Vervollkommnung seiner Lagerbatterie und Ausgestaltung einer Un- 


zahl von Ideen, die noch nicht weit genug entwickelt sind, um ver- 
öffentlicht werden zu können. — ` 
So zeigt sich uns der grofse Forscher als ein unermüdlich tätiger 
Mann, in dem sich das Genie des Erfinders, die Gründlichkeit und 
Gewissenhaftigkeit des Forschers, die stets Rat wissende Fertigkeit 
des Praktikers uud der gesunde, aber doch klug berechnende Unter- 
nehmungsgeist des Kaufmanns aufs glücklichste vereinigen. 


Jndustriebetrieb und Organisation. 
Fabrikorganisation. 


Von Max Buch, Ingenieur, und W. R. Shephard, Bureauleiter. 
XV. 
Das Ordrebureau. 


Das Ordrebureau ist eines der wichtigsten Abteilungen der modernen 
Werkstatt. Von der richtigen Ausgabe von Ordres sowohl an aus- 
wärtige Firmen wie auch an die eigene Werkstatt hängt der end- 
gültige Erfolg des Unternehmens zum grofsen Teile mit ab, indem ein- 
mal eine Oekonomie in der Anschaffang von Materialien erzielt, und 
auf der anderen Seite durch eine richtig ausgegebene Ordre Verlusten 
an Material und Arbeitslöhnen vorgebeugt wird. Ein gut organisiertes 
Ordrebureau soll deshalb die Grundlage aller übrigen Abteilungen 
bilden, denn durch eine gute Organisation dieses Bureaus werden die 
Arbeiten der anderen Abteilungen bereits automatisch in gewisse 
Grenzen geleitet und wesentlich erleichtert. 

Folgende Hauptbedingungen sind bei der Einrichtung des Ordre- 
bureaus im Auge zu behalten: Zuerst mufs ein Schema aufgestellt 
sein, das für jede Ordre eine bestimmte Ordrenummer liefert, an der 
die allgemeine Gattung der Bestellung etc. erkenntlich ist und die für 
Spesenberechnungszwecke die Garantie gibt, dafs die unter der Ordre- 
nummer gebuchten Ausgaben mit keiner gleichlaufenden Bestellung 
oder dgl. zusammenfallen. Ferner mufa die Ordre für die Werkstatt in 
kurzen Worten alle nötigen Bestimmungen liefern, sie mufs kurz, klar 
und scharf abgegrenzt sein, und es mufs ein System vorgesehen werden, 
welches die Registrierung und leichte Auffindung aller einzelnen Ordres 
erlaubt. 

An Ordres für auswärtige Firmen kommen in der Hauptsache 
drei Arten vor, einmal Ordres für Aufrechterhaltung des Lagers an 
Normalien als Schrauben, Muttern u. s. w., sowie an Roheisen und 
Stahl, ferner Ordres für Inventar aller Art, für Bureaumaterialien und 
endlich solche für in Aussicht genommene oder bestellte Produktions- 
artikel. Die Ordres für die Eisen- und Normalienlager sind entweder 
an Hand der Lagerführungslisten oder bei einem Maximum- und 
Minimum-Lagervorrate bestimmt. Die Ordres für Inventar- und Bureau- 
materialien werden am besten einzeln dem Bedürfnisse entsprechend 
ausgegeben. Die Hauptordres endlich für in Aussicht genommene oder 
bestellte Produktionen müssen sich stets den herrschenden Verhältnissen 
anpassen; ein allgemein gültiges Schema für die Bestellung von Roh- 
materialien für Produktionszwecke läfst sich nicht aufstellen. In den 
modernen Fabriken, und besonders in solchen Werken, wo bestimmte 
Maschinen oder Bestandteile als Spezialitäten gebaut werden, hat sich, 
wie bereits im Kapitel über die „Spezifikationsabteilung‘“ naber erklärt, 
ein System geltend gemacht, nach welchem alle kompletten Maschinen 
in einzelne Bestandteile zerlegt werden, und letztere wiederum in eir- 
zelne Stücke. 

Bei einer derartigen Einteilung sind alle Zeichnungen bereits mit 
einem ausführlichen Materialienregister versehen, die dann noch vom 
Spezifikationsbureau in besonderen Materiallisten im Bezug auf Material- 
beschaffenheit, Quantität und Qualität genau spezifiziert werden. Eine 
solche Materialliste für alle Produktionen vorausgesetzt, ist die Be- 
stellung von neuem Material für in Aussicht genommene Produktionen 
sehr einfach, indem nur die einzelnen spezifizierten Materiallisten 
genau zu kopieren und dann die erwünschte Quantitäten von jedem 
einzelnen Stücke anzumerken sind. Das nachfolgende Schema zeigt 
eine derartige Bestellungsordre oder besser Bestellungsliste. Die erste 
Hälfte dieser Liste bis zur Spezifikation einschliefslich ist eine genaue 
Kopie der Materialliste der Spezifikationsabteilung. Die andere Hälfte 
wird der jeweiligen Bestellung entsprechend ausgefüllt, und zwar die 
nötige Anzahl jedes Stückes vom Ordrebureau, und darauf wird die 
die Liste dem Lagerführungsbureau zwecks Einsetzung der vorrätigen 
Lagerbestände überliefert. 
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Danach füllt das Ordrebureau alle übrigen Details ein, mit Aus- 
nahme der Firma, von der das Material geliefert werden soll, und die 
vom Einkaufsbureau eingeschrieben wird. Hierauf wird die Bestellungs- 
liste dem Korrespondenz- und Schreibmaschinenbureau zur Ausschrei- 
bung der den einzelnen Firmen einzusendenden Bestellscheine über- 
geben. Um bei sich wiederholenden Bestellungen ganzer Maschinen 
oder Bestandteile die Materialbeschreibung zu ersparen, sind halbe 
Bestellungslisten vorgesehen, die dann über die rechte Hälfte der 
ersten Bestellung mittels eines gummierten Streifens befestigt werden. 

Was die Werkstattbestellungen betrifft, so ist hier die 
Eingliederung der einzelnen Maschinen in einzelne Bestandteile eben- 
falls vorausgesetzt. Die Werkstattbestellung wird zugleich mit der 
Einkaufsbestellung angefertigt und stellt in ihrer ersten Hälfte eine 
Kopie der ersteren dar. In der anderen Hälfte ist eine weitere Rubrik 
für Lieferung der Gesamtbestellung vorgesehen, ferner eine solche für 
Unterschrift des Betriebsbureaus und endlich eine Rubrik für Auf- 
stellung der Spesenberechnung. Damit alle an der Ausführung der 
Bestellung interessierten Abteilungen eine Kopie von dieser erhalten, 
müssen die einzelnen Blätter vervielfältigt werden, am besten mittels 
Durchschlags auf der Schreibmaschine. Für die Werkstatt bilden 
diese Listen, die wieder durch Anfügung halber Blätter stets auf 
dem laufenden gehalten werden können, eine wichtige Rolle. Für 
den Werkmeister sind sie die Grundlage für die Arbeitsverteilung in 
der Werkstatt, für die Materialienlager geben sie die Quantitaten 
an, die der Werkstatt auszuliefern sind, und für die Montage bilden 
sie wiederum die mafsgebende Requisitionsliste für den Empfang der 
für einzelne Maschinen nötigen fertigen Bestandteile, Stücke, Nor- 
malien u. s. w. 

Um eine richtige Spesenberechnung zu erhalten, ist es nötig, eine 
riehtige Buchung der einzelnen Materialien und Arbeiten zu sichern, 
und hierfür ist, wie schon eingangs betont, Bedingung, dafs ein System 
von Bestellungsnummern ausgearbeitet wird, welches ein Zusammen- 
fallen zweier Bestellungen unter derselben Nummer verhindert und 
zugleich Garantie dafür bietet, dafs alle Bestellungen von jedermann 
mit Leichtigkeit erkannt und aufgefunden werden können. Um für 
jede einzelne der schon genannten Bestellungsarten eine bestimmte 
Ordrenummer zu finden, werden am besten laufende Nummern mit 
Benutzung des Dezimal- und Buchstabensystems angewandt. Drei 
verschiedene Arten von endlosen Bestellungsnummern stehen hierfür 
zur Verfügung, einfache Nummern des Zahlensystemes, zweitens einfache 
Nummern des Zahlensystems mit einem vorgesetzten Buchstaben, und 
drittens einfache Zahlen mit einer angehängten Dezimalstelle oder 
stellen. In kleineren Werken, wo die Anzahl der Bestellungen eine 
beschränkte ist, dürfte es genügen, alle Bestellungen mit laufenden 
einfachen Nummern des Zahlensystems zu versehen, in gröfseren Werken 
aber würde die laufende Nummer in kurzer Zeit eine für praktische 
Zwecke zu hohe Stellenzahl erhalten, und auch die Gruppierung der 
einzelnen Bestellungen ihrer Beschaffenheit oder Zusammengehörigkeit 
nach erschweren. 

Einfache Nummern sind für die Bestellungen der Rohmaterialien 
für in Aussicht genommene Produktionen am besten geeignet und 
sollten auch nur dafür benutzt werden. Da diese Bestellungen nie in 
die Werkstatt gelangen, so ist hierdurch gleichzeitig dem Spesenbe- 
rechnungsbureau ein Mittel an die Hand gegeben, Werkstattbestellungen, 
die vielleicht aus Nachlässigkeit ohne Buchstaben oder Dezimalstelle 
eingesandt werden, zurückzusenden. 

Die Bestellungsnummern, die eine Dezimalstelle als Erkennungs- 
zeichen angehängt haben, sind vorteilhaft für die von aulserhalb ein- 
laufenden Privatbestellungen sowie Reparaturen reserviert. Da näm- 
lich mit allen diesen Privatbestellern eine Korrespondenz irgend 
welcher Art geführt zu werden pflegt, so ist ein auswärtiger Kunde 
für den inneren Werkstattverkehr nicht bei seinem Namen, sondern 
bei seiner Nummer im Korrespondenzregister bekannt, und diese 
Registernummern bilden deshalb die besten Ordrenummern für alle 
Arbeiten, die für die betreffende Person oder Firma in der Werkstatt 
ausgeführt werden. Um nun aber einzelne sich wiederholende Arbeiten 
von einander unterscheiden zu können, ist es angebracht, den Register- 
nummern für die einzelnen Bestellungen eine laufende Erkennungs- 
nummer als Dezimalstelle anzuhängen. 

Die dritte Klasse von Ordrenummern, d. h. diejenigen mit einem 
vorgesetzten Buchstaben als Erkennungsnummer, ist für die übrig- 
bleibenden Ordres zu verwenden; dabei sind für die einzelnen Ab- 
teilungen, wie Lager, Inventaranschaffung, Reparatur u. s. w., sowie 
für die einzelnen Bureaux nur Erkennungszeichen festzulegen, z. B. für 
Lagerbestellungen der Buchstaben „L“ u. s. w. Die Bezeichnung der 
einzelnen Buchstaben merkt sich jeder leicht, und ebenso sind dadurch 
alle einzelnen zusammengehörigen Bestellungen bequem in laufender 
Reihenfolge einzuordnen und so Referenzen wie Gesamtübersicht be- 
deutend erleichtert. Bei der Bestellung von ganzen Bestandteilen, 
gröfseren Reparaturen u. в. w. würde es für die Aufstellung der Spesen 
eine zu grobe Einteilung sein, wenn ein ganzer Bestandteil oder wohl 
gar eine ganze Maschine oder grofse Reparatur unter einer einzigen 
Nummer gebucht werden würde. Aus diesem Grunde ist es angebracht, 
die vorher erklärten Hauptbestellungsnummern noch weiter in einzelne 
Operationen oder Nummern für Bearbeitung der einzelnen Stücke u. в. w. 
zu zerlegen, indem der Hauptbestellungsnummer mittels Verbindungs- 
striches einzelne Unternummern angehängt werden. Bei der Spesen- 
berechnung werden dann diese Unternummern einzeln ausgerechnet, 
und ihre Summe ergibt die Spesen der Gesamtbestellung. 

Die Ausschreibung der verschiedenen Ordres allein bietet natürlich 
noch keine Garantie dafür, dafs der Lieferungstermin sowohl von aus- 
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wärtigen Firmen als auch von der Werkstatt selbst innegehalten wird. 


Um dafür einen erfolgreichen Anhalt zu besitzen, ist es angebracht, 
eine Kopie aller Bestellungen in einem Kalenderregister aufzubewahren, 
das für jeden Tag des Jahres eine Mappe oder einen Umschlag besitzt, 
wo alle für den bestimmten Tag fälligen Bestellungen aufbewahrt 
werden. Eine tägliche Besichtigung dieses Registers zeigt dann, in- 
wieweit die Lieferungstermine innegehalten worden sind, und es können 
nötigenfalls Mafsregeln getroffen werden, die die Verzögerungen auf- 
klären und richtigstellen. Bevor Werkstattbestellungen irgend welcher 
Art ausgesandt werden, sollen sie vom Betriebsleitungsbureau erst 
daraufhin untersucht werden, ob die Innehaltung des Lieferungstermines 
möglich ist, und erst wenn sie von Seiten des Betriebsleiters unter- 
zeichnet sind, stellen sie einen mafsgebenden Befehl dar. Über die 
Ausgabe der einzelnen Nummern ist genau buchzuführen, um eine 
Wiederholung einzelner Nummern für verschiedene Bestellungen zu 
verhüten. Für die von aufserhalb einlaufenden Bestellungen, für 
welche die Korrespondenz-Registernummer als Ordrenummer benutzt 
wird, wird wieder ein Kartenregister angelegt, das unter der Register- 
nummer den Namen der auswärtigen Firma etc. trägt und genügend 
Raum läfst, um die einzelnen Bestellungen mit den dafür ausgegebenen 
Dezimalnummern einzutragen. 

Aus dem Gesagten geht deutlich hervor, dafs die Ausgabe von 
Bestellungen, so einfach derartige Arbeiten auch erscheinen mögen, 
doch ein gut Teil Intelligenz und zweckmäfsige Organisationen verlangt, 
wenn das Ordrebureau den Ansprüchen einer modernen Werkstatt ent- 
sprechen soll. 


Verkehrswesen. 


Die Passagierräume der „Amerika“. 
(Mit Abbildungen, Fig. 107 +111.) 


Nachdruck verboten. 

Als Ergänzung der bereits an dieser Stelle gebrachten ausführ- 
lichen Aufsätze über den neuen Doppelschrauben-Postdampfer „Ame- 
rika“ der Hamburg-Amerika Linie*) sei nachstehend an der Hand 
mehrerer wohlgelungener Abbildungen noch einiges über die Ein- 
richtung und Ausstattung der Passagierräume dieses 
prächtigen Schiffes berichtet. 

Deutsche, englische und französische Firmen, nämlich J. D. Hey - 
mann in Hamburg, Waring & Gillow in London, sowie Paul 
Sormani und P. H. Remon in Paris, haben gewetteifert, in den 
verschiedenen Gesellschafts- und Wohnräumen einen ganz aulser- 
ordentlichen Grad der Schönheit, Zweckmälsigkeit und Bequemlich- 
keit zu erreichen. 


Fig. 107. 


Eine Deckansicht der „Amerika“ vom Heck aus. 


Dies gilt in erster Linie von dem in Fig. 108 abgebildeten Ritz- 
Carlton-Restaurant, bekanntlich eine der hervorragendsten 
Neuerungen an Bord der „Amerika“, mit der zum ersten Male die 
wahlweise Trennung der Passagierverpflegung von der Beförderung 
und Unterkunft eingeführt ist. 

Das gleichzeitig 120 Personen fassende Restaurant wurde unter 
Aufwendung reichster Mittel in dem graziösen Stil Ludwig XVI. aus- 
geführt. Die Wände sind mit verschiedenen kostbaren Holzarten ge- 
täfelt, und diese Täfelung ist wieder mit Goldbronze-Verzierungen in 
der Manier des 18. Jahrhunderts geschmückt. Büffets und Kredenzen 
Tische und Stühle harmonieren in Material, Form und Tönung mit 
diesen Nuancen. Die Modelle der Stühle sind Versailler Möbeln aus 
jener Zeit entnommen; die Musterung der Gobelinüberzüge ist eine 
Nachbildung aus den Privatgemächern Marie Antoinettes im Schosse 
Trianon. Wie die Abbildung erkennen lafst, strömt die Tageshellig- 
keit durch buntes Oberlicht und grofse viereckige Seitenfenster in 
den prächtigen Raum, und die abendlichen Tafelrunden erhalten durch 
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dezente elektrische Beleuchtung, speziell durch das Licht elektrischer 
Tischlampen einen intimen Zug vornehmer Behaglichkeit. 

Allabendlich konzertiert ein eigenes Wiener Salon-Orchester vor 
den verwöhnten internationalen Gästen dieser Räume, wo die Be- 
dienung und Verpflegung ganz auf der erlesenen Höhe des Londoner 
Carlton-Hotels und des Pariser Ritz-Restaurants steht. (Dale aller- 
dings die Speisezettel in französischer Sprache abgefafst sind, wird 
man, ohne eingefleischter Deutschtümler zu sein, auf einem deutschen 
Dampfer für unangebracht halten müssen.) Um allen Erfordernissen 
des taurantbetriebes zu genügen und alle fachmännischen Kennt- 
nisse zu berücksichtigen, wurde die Ausarbeitung aller Pläne und 
Zeichnungen für dieses erste Ozeanrestaurant in die Hände der stän- 
digen Architekten der genannten englischen Gesellschaft, Meurs & 
Davis in London gelegt. 

Auf den bisherigen Fahrten der „Amerika“ hat diese Neuerung 
denn auch dank der Unabhängigkeit der Passagiere von dem gemein- 


Passagierzahl auf der Rückreise war jeder Tisch im Restaurant be- 
setzt, und später kommende Passagiere mufsten warten, bis Plätze 
frei wurden, oder ihre Mahlzeiten im ersten Speisesalon einnehmen. 
Die Folge davon war, dafs der ursprünglich vorgesehene Küchenraum 
kaum den an ihn gestellten Anforderungen genügen konnte und eine 
Erweiterung in Aussicht genommen ist. 

So scheint denn dieses Ozeanrestaurant, dessen erste Idee von 
dem bekannten Generaldirektor Ballin der Hamburg-Amerika Linie 
stammt, in der Tat eine willkommene Bereicherung des Bordlebens 
darzustellen, der vermutlich die Zukunft im transatlantischen Schiff- 
fahrtsbetriebe gehört. 

Jedoch auch die übrigen Speise- und Gesellschaftsräume an Bord 
der „Amerika“ sind mit dem gleichen verschwenderischen und doch 
geschmackvollen Luxus ausgestattet. 

Der imponierende, ca. 400 Personen fassende Speisesaal I. Klasse 
(Fig. 109), ist fast 100’ lang und nimmt die ganze Breite des Schiffes 


Fig. 108. 


samen Menu, der Freiheit in der Speisenauswahl und der Möglichkeit 
eines ungezwungenen Verkehrs sehr viele Freunde gefunden. Inter- 
essant ist ein fachmännischer Bericht über die ersten Er- 
fahrungen mit diesem A-la-carte-Restaurant, den Direktor Harris 
von der Londoner Carlton -Hotelgesellschaft nach der ersten Fahrt 
der „Amerika“ im Oktober v. J. auf der Generalversammlung seiner 
Gesellschaft erstattete. Er führte darin u. a. aus, dals er viel mit 
Hotels und Restaurants in mancherlei Ländern zu tun und immer 
das eigene Restaurant der Gesellschaft in Pall Mall als das glänzendste 
in der Welt angesehen hätte; trotzdem müsse er sagen, dafs das Ritz- 
Carlton-Restaurant an Bord der „Amerika“, was Schönheit und Voll- 
kommenheit der Dekoration, der Möbel und Betriebseinrichtungen 
anlange, heute ohne Konkurrenz zu Lande sowohl wie zu Wasser 
dastehe. 

Mitten auf dem Ozean seien Mahlzeiten serviert worden, die von den 
Diners und Soupers im eigenen Hotel der Gesellschaft wohl erreicht, 
kaum aber übertroffen werden könnten. Die Frequenz des Restaurants 
während jener ersten Reise übertraf alle Kalkulation. Die Passagiere 
gewannen sehr schnell die richtige Wertschätzung für den Komfort, ihre 
eigenen Mahlzeiten aus der Küche eines erstklassigen Restaurants zu 
beziehen und sie an separaten Tischen zu beliebiger Zeit in Gesellschaft 
ihrer Freunde und inmitten einer schönen Umgebung einzunehmen. Bei 
mehr als einer Gelegenheit auf der Ausreise und ebenso bei geringerer 


Das Ritz- Carlton - Restaurant auf der „Amerika“. 


ein. Seine Ausschmückung und Ausstattung ist ebenfalls im Stil 
Ludwigs XVI. ausgeführt und von entzückender Farbenauswahl. Die 
Wande sind perlgrau und durch Täfelung und Holzschnitzereien im 
Versailler Stil ornamentiert. Die Stühle und Büffets sind bezogen 
mit goldfarbigem, grüngeadertem, westindischem Satin und passen 
daher vorzüglich zu den goldgelben Schattierungen der Tischtücher 
und Teppiche. Vor dem domkuppelahnlichen Glasgewölbe in der Mitte 
fällt ein Reliefbild von George Washington dem Beschauer besonders auf. 

Viel Sorgfalt ist auf die elektrische Beleuchtung verwandt 
worden, die durch prachtvolle Kronleuchter von feuervergoldeter 
Bronze und zierliche Tafellampen erfolgt. Blumengewinde von feuer- 
farbiger Goldbronze hängen von den Treppengeländersäulen und dem 
Fries der domurtigen Kuppel herab und heben noch die Wirkung der 
Beleuchtungskörper. д 

In dem Gesellschaftszimmer bezw. Damensalon (Fig. 111) ist 
Weils die vorherrschende Farbe. Ein schönes Relief ist an den Wänden 
entstanden durch die Anwendung von jaspisblauen Wedgewood-Zier- 
platten, die in Verbindung mit den elektrischen Leuchtern angebracht 
sind. Ein weifser Kamin von Marmor mit künstlerischer Bildhauerarbeit 
fällt besonders ins Auge. Die Ausstattung ist trotz ihrer Einfach- 
heit sehr geschmackvoll. Durch die blasse Rosenfarbe der Seidenbezüge 
und durch schön gestickte rosafarbene und silberne Vorhänge wird 
die Farbenwirkung der weilsen Wände angenehm gemildert, und das 
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Ganze wird harmonisch abgetént durch einen perlgrauen Teppich. 
Der Salon enthält schöne Bücherschränke aus Atlasholz mit Ver- 
zierungen, die Raum für eine umfangreiche Bibliothek bieten, und in 
einer etwas erhöhten Kcknische einen kostbaren Flügel. 

Dem Gesellschaftssalon schliefst sich ein Schreibzimmer an, 
das in der Art eines Boudoirs des Empire-Stils gehalten ist. Die weilse 
Farbe der Wandfüllungen wird belebt durch gesohmackvoll vergoldeten 
Zierart und heliotropfarbene Seideneinsätze. Die Möbel sind Nach- 
bildungen alter Entwürfe im Empire-Stil mit fein ziselierten, ver- 
goldeten oder bronzenen Beschligen; ebensolche Zierplatten bilden 


einen weiteren Schmuck dieses Zimmers, das überhaupt bis ins kleinste | 


hinein stilgerecht durchgeführt ist. 
Im Gegensatz zum Schreibzimmer ist das Rauchzimmer in 


gediegener Eichenausstattung gehalten, in jener kernigen Ausführung | 


des sechzehnten Jahrhunderts, im Stile der grofsen Vorhalle oder des 
Jagdraumes eines Herrenhauses zur Zeit der Königin Elisabeth, mit 
handgearbeiteten Füllungen, auf denen noch die charakteristischen 
Merkmale der Handwerkzeuge erkennbar sind. Der Raum besteht 
aus zwei durch eine hübsche Treppe 
verbundenen Stockwerken. Rings um 
das obere Stockwerk läuft ein schön 
ausgearbeiteter Fries in hell gehaltenem 
Naturholz, welcher einen lebhaften 
Gegensatz zum Eichenholz bildet. Die 
Schnitzerei an sich ist äufserst inter- 
essant; sie hält sich im Stile des erwähn- 
ten Zeitalters, voll kühnen Schwunges, 
voller Kraft und voll künstlerischen 
Empfindens. Sie zeigt Bilder von Jagd- 
erlebnissen des St. Hubertus, des Schutz- 
heiligen aller Jägersleute. Weitere 
künstlerische, gegen das Eichenholz ab- 
stechende Wirkungen wurden erzielt 
durch einen prächtigen Ziegelkamin und 
einen Steinherd. 

Besondere Erwähnung verdient auch 
noch ein als Kinderzimmer(Fig.110) 
eingerichteter Raum. Die Wände dieses 
Zimmers sind weils gehalten und aus- 


geschmückt mit Gemälden à la Kate Fig. 109. 


Fig. 110. Kinderzimmer. 


Greenaway, die Szenen aus „Rotkäppchen“, den Grimmschen Märchen, 
„Struwelpeter‘ und aus Kindererzählungen aller der Hauptnationen dar- 
stellen, die voraussichtlich durch Passagiere auf dem Schiffe vertreten 
sein werden. Stühle und Tische sind in verschiedener, für die einzelnen 
Altersstufen passender Höhe vorgesehen; ihr Bezug ist ein haltbarer 
blauer Tuchstoff, der durch russische Stickerei in Rot und Schwarz ver- 
ziert wird. Bei der Herstellung der Möbel sind mit grolser Sorgfalt 
alle scharfen Kanten vermieden. Die Polsterung ist besonders dick, 
wie überhaupt der Raum zugleich zweckmilsig, solide und anheimelnd 
eingerichtet ist. 

Die Staatszimmer und Luxuskammern der I. Klasse sind 
getäfelt, meistens weils gestrichen und reizend möbliert; auch weist 
jeder Raum ein anderes Geprige und einen besonderen Stil auf. 
Anderseits ist nicht auf den künstlerischen Eindruck allein Gewicht 
gelegt; bei Stühlen, Sofas und allen übrigen Möbeln ist seitens der 
Architekten und Künstler auf ihre praktische Verwendbarkeit und 
Bequemlichkeit die gröfste Rücksicht genommen, diese so wichtige 
Bedingung für alle Ozeanreisenden. Tatsächlich ist denn auch eine 
gediegene Behaglichkeit bei vollendeter Pracht in der Gestaltung und 
getreulicher Anpassung an den Stil erreicht worden. 

Die in den Schlaf- und Wohnzimmern hauptsächlich zur Verwen- 
dung gelangten Stilarten sind: Königin Anna (Kichenholz mit Walnufs- 
einlage), der Georgianische Stil (Walnufsholz mit Buchsbaum), sowie 
der Sheraton-Stil (mit eingelegtem Mahagoni). Eine sehr hübsche 
Zimmerflacht ist im Stile Ludwigs XVL gehalten, das Möbelwerk hell- 


grün, während ein anderes Staatezimmer Mahagoni-Möbel im Empire- 
Stil aufweist. 

Am Bord befinden sich zwanzig zusammenhängende Zimmerfluchten, 
von dehen einige aus Schlafzimmern, Wohnzimmern und eigenem Bad 
bestehen, während andere sogar noch weitere Annehmlichkeiten bieten. 

Ein grofser Vorzug bei der Ausstattung der Zimmer besteht 
darin, dak in allen Kammern der ersten Klasse, mit Ausnahme eines 
einzigen Decks, die weniger beliebten Oberbetten fortgelassen sind. 
Die Betten sind nicht, wie sonst auf Schiffen üblich, in Kojenform 
übereinander, sondern nebeneinander oder einander gegenüber aufge- 
stellt, wodurch die hübschen, wohnlichen Kammern den Charakter 
eines Schlafzimmers auf dem Lande gewinnen. Sämtliche Luxus- 
kammern weisen auch anstatt der sonst auf Passagierdampfern ge- 
bräuchlichen kleinen Waschständer ein bequemes offenes Waschbecken 
auf, das direkten Anschlufs an eine Wasserleitung hat. 


Bei Einrichtung und Ausstattung der Unterkunftsräume ist jede 
Einzelheit bis ins kleinste sorgfältig erwogen, und man kann getrost 
| behaupten, dafs es in London, Berlin, Paris oder New York weni 
Hotels gibt, in denen die Schlaf- und 
Wobnzimmer, wenn man den zur Ver- 
fügung stehenden Raum in Betracht 
zieht, einen Vergleich mit den hier ge- 
fundenen Räumen aushalten können. 
Alle gröfseren Kammern haben Tele- 
phon. 

Wenn so auf die Bequemlichkeit 
der Reisenden der ersten Klasse eine 
aufserordentliche Sorgfalt verwandt 
wurde, so ist auf das Wohl der Passa- 
giere der zweiten Klasse ebenfalls 
alle Rücksicht genommen. 

DerSpeisesaal für diese befindet 
sich auf dem Salon- bezw. Cleveland- 
Deck und nimmt die ganze Breite des 
Schiffes ein. Die Wände sind weils ge- 
täfelt, verziert durch farbige, in see- 
grüne, geschnitzte Medaillons aus- 
laufende Linien. Die Decke ist weils 
mit goldenen und seegrünen Verzie- 


Speisesaal. rungen im Bas-Relief. Die Polsterung 


Fig. 111. Gesellschaftssimmer I. Klasse. 
Fig. 109—111. 2. А.: Die Passagierrdume der „Amerika“. 


ist grün, während der Fufsboden aus Eschenparket besteht und mit 
grünen und kupferroten Teppichläufern belegt ist. 

Das Gesellschaftszimmer zweiter Klasse ist ebenfalls in 
Weifs gehalten mit geschnitzten Medaillons und Gravierungen nach 
Gainsborough. Spiegel zieren die Wände, und die Decke schmücken 
reiche Täfelungen. Für die Gardinen und die Polsterung ist ein zartes 
Schieferblau gewählt. 

Der Rauchsalon zweiter Klasse befindet sich am hinteren Teile 
des Dampfers, auf demselben Deck wie das Gesellschaftezimmer. 
Dunkelrotes Pegamoid ist für die Polsterung verwendet und kupfer- 
rotes für деп Fufsboden. Die Täfelung ist in rauchgeschwärzter Eiche, 
und zwei hübsche Gemälde bilden einen wirksamen Schmuck. 

Die Kammern liegen im hinteren Teile des Schiffes, und zwar 
auf dem Cleveland- und auf dem Franklin-Deck, gröfstenteils auf dem 
ersteren; sie sind geräumig, gut ventiliert und hübsch eingerichtet, 
und wenn auch natürlich nicht so luxuriös, doch ebenso behaglich wie 
diejenigen erster Klasse. Die Möbel sind aus poliertem Mahagoni, 
ebenso die Klappwaschtische, die sich durch ein besonders gefälliges 
Aussehen auszeichnen. Die Wände und die Decken sind in Emaille- 
weils gehalten. Für die Polsterung wurde ein farbenprächtiges Mo- 
quette gewählt. Die Teppiche passen zu den Sofas und den Gardinen. 
Einen ungewöhnlichen Vorzug besitzen noch die Kammern der zweiten 
Klasse in einem elektrischen Einschalter, der den Passagieren die 
Annehmlichkeit elektrischer Luftfächer und tragbarer Lampen bietet, 
während ferner die Damen ihre Brennscheren elektrisch erwärmen können, 
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So darf das ganze stolze Schiff, was seine ingeniösen Vorrichtungen 
für das persönliche Wohlbefinden der Passagiere anbetrifft — und die 
dargebotene Verpflegung steht diesen nicht nach — mit Recht ein 
schwimmendes Hotel allerersten Ranges genannt werden, mit dem 
nicht nur auf dem Gebiete der Schiffbaukunst, sondern auch im Hotel- 
und Restaurantwesen Aufserordentliches geschaffen ist. S 


Elektrische Lokomotive 
fir Industriebahnen, 
ausgeführt von der Felten & Guilleaume-Lahmeyerwerke Actien- 
Gesellschaft in Frankfurt a. М. 
(Mit Abbildung, Fig. 112.) Nachdruck verboten. 
Elektrische Lokomotiven finden heutzutage in ausgedehn- 
tem Mafse sowohl über Tag wie unter Tag für industrielle Zwecke 
Verwendung und werden, je nachdem eine sulche Bahn den Anschluls 
an eine Vollbahu zu vermitteln hat oder nicht, für normale Spurweite 
oder schmalspurig gebaut. 


ruht mittels vier geschichteter Dreieckfedern auf den Achsen. Die 
Zug- und Stofsvorrichtungen entsprechen in ihren Abmessungen und 
dem Material den Vorschriften der Staatebahn. S 

Die Maschine ist mit zwei voneinander unabhängigen Brem- 
sen, einer Spindel- und einer Wurfbremse ausgerüstet, welche beide 
auf jedes Rad mit einem Bremsklotz wirken. Jede ist imstande, das 
ganze Gewicht der Lokomotive für die Bremsung nutzbar zu machen. 
Diese doppelte Bremsrichtung ist in erster Linie aus Sicherheitsrück- 
sichten gewählt worden, um im Falle des Versagens der einen Bremse 
stets eine zweite als Reserve zu haben. Im Betrieb dient die Spindel- 
bremse als Gebrauchsbremse, namentlich zur Regulierung der Ge- 
schwindigkeit auf dem Gefälle, dagegen die Wurfbremse zum Ran- 
gieren und um schnelles Halten des Zuges zu erzielen. 

Die Lokomotive ist mit vier Sandstreukästen ausgerüstet, die 
vom Fübrerhaus betätigt werden. Die Bahnräumer sind kurze, senk- 
recht stehende Bleche, die zu beiden Seiten der Lokomotive ange- 
bracht sind. 

Das Oberteil der Lokomotive ist aus 6 mm starken Blechen zu- 
sammengehaut das Blech des Führerhausdaches hat eine Starke von 


Fig. 112. 2. A.: Elektrische Lokomotive für Industriebahnen, ausgeführt von der Felten § Guilleaume-Lahmeyerwerke Actien-Geselischaft in Frankfurt a. М. 


In Fig. 112 ist eine von der Felten & Guilleaume-Lah- 
meyerwerke Actien-Gesellschaft in Frankfurt a. M. an 
die Schermbecker Thon- und Falzziegelwerke A.-G. in Schermbeck 
(Rheinland) gelieferte elektrische Lokomotive dargestellt, die für nor- 
male Spurweite gebaut und dazu bestimmt ist, die Güterwagen direkt 
von der Staatsbahn zu übernehmen und wieder den Übergang dieser 
Wagen auf die Vollbahngeleise zu vermitteln. 

Das Pahrzeug ist berechnet für eine maximale Zuglast von 35 t, 
bestehend aus einem beladenen und einem unbeladenen Staatsbahn- 
Güterwagen von 15 t Ladegewicht, welche mit einer Geschwindigkeit 
von 6,5 km in der Stunde auf einer Steigung von maximal 25%, bei 
Kurven bis 200 m kleinstem Radius zu befördern sind. 

Die Lokomotive besitzt ein Gewicht von 13365 kg und 2 Motoren 
von normal je 18 PS, die auf der Steigung bis zu etwa 25 PS über- 
lastet werden, vorübergehend aber, z. B. beim Anfahren, bis 35 PS 
Leistung abzugeben imstande sind. Der mechanische Teil allein wiegt 
etwa 11t, der elektrische etwa 2 t. 

Die Lokomotive ist vollständig aus Blech gebaut. Das Unter- 
gestell besteht aus zwei schweren Blechrahmen, die an den beiden 
Enden durch die Pufferbohlen, in der Mitte durch ein doppelseitig mit 
Winkeleisen gesäumtes Stehblech starr miteinander verbunden sind. Der 
Radsatz entspricht dem der 15 t-Wagen, bei welchem indes die Achse 
zur Aufnahme des Vorgelegelagers des Motors und des Antriebs-Zahn- 
rades in einer Länge von 730 mm abgedreht ist. Die Achsen und 
Radreifen sind aus Siemens-Martin-Stahl hergestellt. Das Untergestell 


7 mm. Die abgeschrägten Kästen zu beiden Seiten des Führerhauses 
sind zum Zwecke leichter Zugänglichkeit der Motoren mit grofsen, 
durch Deckel verschlossenen Öffnungen versehen. Zu beiden Seiten 
des Oberteiles sind zwei schmale Laufstege und an den Kopfenden je 
eine etwas breitere Plattform vorgesehen. 

Die beiden Motoren sind auf der einen Seite schwingend um die 
Achsen gelagert, auf der anderen federnd am Untergestell aufgehängt. 
Das Motorgehäuse besteht aus Stahlgufs. Die grofsen Räder des dop- 
pelten Vorgeleges sind gleichfalls aus Stahlgufs, die kleinen aus Atlas- 
stahl hergestellt und sämtliche Vorgelege durch gut dichtende Schutz- 
kästen gegen das Eindringen von Staub u. s. w. geschützt. 

Zum Anlassen der Motoren und zur Geschwindigkeitsregulierung 
dient ein Serien-Parallel-Kontroller mit Reversiervorrichtung und Kurz- 
schlufsbremsung. Die beim Schalten auftretenden Abreifsfunken wer- 
den durch einen Blasmagneten selbsttätig ausgelöscht. Der Kontroller 
wird mittels der Fahr- und Bremskurbel und des Umschalthebels be- 
tätigt. Die Stellung des letzteren bestimmt die Fahrtrichtung, wäh- 
rend die erstere die Fahrbewegung selbst bezw. die Bremsung ein- 
leitet. Zwischen beiden besteht eine mechanische Abhängigkeit derart, 
dafs die Fahr- und Bremskurbel den Umschalthebel in der gezogenen 
Stellung sperrt, während umgekehrt der Umschalthebel in der Nall- 
stellung auch die Fahr- und Bremskurbel in der Nullstellung festlegt. 
Wenn also der Führer beim Verlassen der Lokomotive die Fahr- und 
Bremskurbel und den Umschalthebel auf Null stellt und den Umechalt- 
hebel, der nur in der genannten Stellung abgezogen werden kann, an 


sich nimmt, so ist die Inbetriebsetzung der Lokomotive von unbefugter 
Hand ausgeschlossen. 

Die Stromabnahme vom Fahrdraht erfolgt durch zwei miteinander 
gekuppelte Bügelstromabnehmer, die sich beim Wechsel der Fahrt- 
richtung selbsttätig umlegen. 


Das Recht für Industrie und Verkehr. 


Die Zeugenpflicht des Sommerfrischlers. 
Nachdruck verboten. 


Über die Bedeutung, die eıne gerichtliche Ladung als Zeuge 
für Sommerfrischler hat, plaudert Amtsrichter Dr. Thiesing 
in der nützlichen Halbmonatsschrift „Gesetz und Recht“*) u.a. 
folgendermafsen : 

Es ist merkwürdig, wie tief die Abneigung, persönlich mit den 
Gerichten in Berührung zu kommen, dem Volke im Blute steckt. 
Selbst manchem sonst durchaus verständigen Menschen rieselt so 
etwas wie ein Unbehagen über den Rücken, wenn er die gerichtliche 
Vorladung in Händen hält, die ihn in etwas barschem Amtstil auf- 
fordert, an dem und dem Tage vor dem Königlichen Amtsgericht in 
B, Zimmer Nr. —, zu seiner Vernehmung als Zeuge zu erscheinen, 
zumal wenn es dann drohend weiter heifst, dafs unentschuldigtes 
Ausbleiben eine Verurteilung in die dadurch verursachten Kosten, 
sowie in eine Geldstrafe bis zu 300 Mark, event. in eine Haftstrafe 
bis zu 6 Wochen nach sich zieht, und wenn gar noch von einer 
„zwangsweisen Vorführung“ die Rede ist. Eine erhebliche Steigerung 
dieses ungemütlichen Gefühls ergreift aber den Kulturmenschen, wenn 
ihm der ominöse Brief in die Sommer friséhe nacheilt und ihn, 
der eben froh ist, dem Lärm der täglichen Geschäfte und der Hast 
und Unruhe des Grofsstadtlebens glücklich entrounnen zu sein, so jäh 
aus allen Wonnen des goldenen Ferientraums aufschreckt. Er kämpft 
in einer Aufwallung trotzigen, durch den Genufs der Freiheit ge- 
kräftigen Auflehnungsgefühls einen kurzen Kampf, ob er dem staat- 
lichen Gebote den Gehorsam verweigern soll. Gar zu sehr locken 
die Berge und Wälder oder die wogenden Fluten der See. Allein 
schreckhafte Vorstellungen von dumpfen Gefängnismauern oder gar 
die Furcht, dafs die Allmacht des Staates in der Gestalt eines Gen- 
darmen in das Idyll hineinplatzen werde, um ihn vom Fleck weg 
„zwangsweise vorzuführen“, bringen allen Trotz zum Schweigen, und 
marrend fährt er nach Hause, um am festgesetzten Tage als guter 
Staatsbürger seine Pflicht zu erfüllen. Ein Trost ist ihm wenigstens 

blieben: die Reise hat ihn nichts gekostet, die vergütet ihm ja die 
taatskasse, samt einem anständigen Betrage für Zehrgeld. 

Aber o weh! Zu seinem Schrecken erfährt er bei der Gerichts- 
kasse, dafs die Sache nicht so einfach ist. Die Ladung ist ihm in 
seiner Wohnung am Ort oder im Bezirk des Gerichts „zugestellt“ 
und ihm von seinen Angehörigen mittels Briefes nachgesandt. 
Das Gericht ging also von der Voraussetzung aus, dafs der Zeuge, 
um an Gerichtsstelle zu erscheinen, keine weitere Reise zurückzulegen 
habe. Wäre dem Gerichte die wirkliche Sachlage bekannt gewesen, 
so hätte es wahrscheinlich entweder auf den Zeugen, wenn tunlich, 
verzichtet oder den Termin bis zu seiner Wiederkehr verschoben, 
oder ihn durch das Gericht seines augenblicklichen Aufenthaltsortes 
im Wege der Rechtshilfe vernehmen lassen und auf diese Weise der 
Partei oder dem Fiskus die Reisekosten erspart. Und deshalb wird 
unserem unglückseligen Sommerfrischler der Ersatz seiner Aus- 
lagen für Reise und Zehrung rundweg abgeschlagen. 

Das sieht sehr hart aus, ist es aber nicht. Denn in den Ladungs- 
formularen steht grofs und deutlich gedruckt, dafs der Zeuge, wenn 
er den in der Ladung angegebenen Aufenthaltsort in- 
zwischen verlassen habe, oder ihn bis zum Termine 
noch wechseln sollte, davon schleunigst Anzeige 
machen solle. Das Gericht will und mufs eben in die Lage ver- 
setzt werden können, darüber zu entscheiden, ob die persönli 
wesenheit des Zeugen trotz der Verlegung seines Aufenthaltsortes und 
der vermehrten Kosten erforderlich ist. Unterläfst der Zeuge die 
кошл Benachrichtigung und kommt eigenmächtig angereist, во 

t er die Folgen, d. h. die Kosten, auf seine Kappe zu nehmen, wenn 
das Gericht nicht ausnahmsweise der Ansicht sein sollte, dals sein 
Erscheinen notwendig und eine Verschiebung des Termins untunlich 
gewesen wäre. Nur in diesem Falle erhält er die Kosten zugebilligt, 
nachdem er sie durch Belege (Rückfahrkarte oder eine amtliche Be- 
soheinigung) nachgewiesen hat. Natürlich hat er keinen Vergütungs- 
anspruch, wenn er nicht wieder zurückfährt, etwa weil seine Ferien- 
zeit sowieso zu Ende gewesen wäre. Dies ist durchweg die Praxis 
der Gerichte. Doch soll nicht verhehlt werden, dafs das Reichsgericht 
einmal ausgesprochen hat, der Anspruch auf Reisekosten werde nicht 
schon um deswillen ausgeschlossen, weil der Zeuge bei rechtzeitiger 
Anzeige vor einem näheren Gericht hätte vernommen werden können. 
Man verlasse sich aber hierauf lieber nicht, sondern mache dem Ge- 
richt sofort die gewünschte Anzeige, wobei man nicht vergesse, 
die auf der Ladung befindliche Gesohäftsnummer anzugeben. 
Sodann warte man ruhig ab. Denn nur wenn eine neue, direkt an 
den jetzigen Aufenthaltsort gerichtete Ladung eintrifft, mufs man 
reisen, kann aber bei weiter Entfernung auf Bewilligung eines Vor- 
schusses aus der Staatekasse antragen ($ 166 Gerichtsverfassungsgesetz). 


*› Verlag von Alfred Langewort in Breslau (Jahresabonnement 4 М.) 
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Da übrigens die Post, wenn der Adressat eines zuzustellenden 
Schreibens den Aufenthaltsort gewechselt hat, das Schreiben nicht 
nachsenden darf, sondern es dem Gericht zurückgeben mufs, so kann 
der Sommerfrischler in die geschilderte Lage überhaupt nur dadurch 
kommen, dafs entweder der betreffende Postbeamte unrichtig verfahren 
hat, oder dafs die Zustellung als sogenannte Ersatzzustellung an 
Familienangehörige, Hauswirte u. s. w. erfolgt und die Ladung von 
diesen Personen dem Adressaten zugeschickt ist, oder dafs der Sommer- 
frischler seine Reise erst nach Empfang der Ladung angetreten hat. 
Dafe die Angehörigen im Falle der Ersatzzustellung dem Zeugen das 
Schriftstück zusenden, ist natürlich zweckmälsig, da ja das Gericht 
nicht wissen kann, dafs der Zeuge nicht selbst in den Besitz der 
Ladung gelangt ist, und ihn daher beim Ausbleiben im Termine in 
Strafe nimmt, weil die Ladung ordnungsmäfsig zugestellt ist. Selbst- 
verständlich würde die Strafe nachträglich wieder aufgehoben, wenn 
der Zeuge dartut, dafs er erst nach Rückkehr von seiner Reise von 
der Ladung Kenntnis erhalten hat. 

Zum Schlufs sei noch bemerkt, dafs der Zeuge, falls die Unter- 
brechung seiner Sommerfrische, z. В. weil er eine Kur durchmacht, 
für seine Gesundheit nachteilig ist, auch dann nötigenfalls unter Bei- 
fügung eines ärztlichen Attestes Entbindung von seiner Zeugnispflicht 
erwirken kann, wenn das Gericht an sich sein Erscheinen trotz der 
entstehenden Reisekosten verlangen würde. 


Militärische Übung und Gehaltszahlung. 


Nachdruck verboten. 

Es ist ganz unmöglich, von vornherein für alle Fälle zu sagen, für 
welche Zeit ein Angestellter, der zu einer Reserve- oder Landwehr- 
übung eingezogen ist, die Fortzahlung des Gehaltes zu ver- 
langen hat. Es kommt hierbei so aufserordentlich viel auf die be- 
sonderen Umstände an, unter denen das Dienstverhältnis selbst steht, 
und unter denen die Verhinderung an der Erfüllung der Dienst- 
pflichten für den eingezogenen Reservisten oder Landwehrmann ein- 
getreten ist. 

Wenn man vielfach angenommen hat, dafs der Prinzipal verpflichtet 
sei, jedenfalls für die Dauer von vierzehn Tagen den vollen Gehalt 
weiterzugewähren, so ist dies immer nur ein Satz, der für eine grofse 
Anzahl von Fällen zutrifft, der aber keineswegs ausschliefst, dafs der 
Prinzipal auch für viel längere Zeit als zahlungspflichtig angesehen 
werden kann. Das Landgericht zu Freiburg і. В. hat 2. В. in 
einem Erkenntnisse vom 27. November 1902 einem Buchhalter das 
Recht auf unverkürzten Gehalt zugesprochen, obwohl dessen dienstliche 
Verhinderung dreiunddreifsig volle Tage umfalste. Mafsgebend war 
hierbei die Tatsache, dafs er, während er eine Reserveübung abzuleisten 
hatte, sich tagtäglich auf einige Stunden im Kontor der beklagten 
Firma eingefunden und hier seinen’ Arbeiten obgelegen hatte. Im 
vollen Umfange konnte er diese natürlich bei einer so erheblich ver- 
minderten Arbeitszeit nicht bewältigen, es mufste ein Ersatz für ihn 
angenommen werden; ungeachtet dessen aber war das Gericht der 
Meinung, er brauche sich auch nicht einmal eine Verkürzung seines 
Gehaltes gefallen zu lassen. 

In den Entscheidungsgründen, die sich bemühen, diese Auffassung 
zu rechtfertigen, wird darauf hingewiesen, dafs die Beklagte, wenn sie 
die Verbindlichkeit zur Weitergewährung des Gehaltes nicht wollte 
aufkommen lassen, dem Kläger hätte erklären müssen, dafs sie auf 
sein Erscheinen während einiger Stunden am Tage im Kontor kein 
Gewicht lege, oder sie hätte seine Arbeiten doch nicht ohne Vorbehalt 
annehmen dürfen. Ferner wird geltend gemacht, dafs die Beklagte 
sich in einer sehr günstigen Vermögenslage befinde. Wie weit dies 
aber mit dem Wortlaute des Gesetzes und mit dessen Willen in Ein- 
klang zu bringen sei, mag dahingestellt bleiben. Der malsgebende 
$ 616 des Bürgerlichen Gesetzbuches sagt ausdrücklich, dafs der An- 
spruch auf Gehalt unter Umständen, wie sie hier in Rede stehen, nur 
dann fortdauere, wenn die Verhinderung nur eine „verhältnismäfsig 
nicht erhebliche Zeit“ andauert. Hier ist nur die Rede von der Länge 
der Zeit, über welche sich die Abhaltung erstreckt; nicht aber von 
andern Umständen, namentlich nicht davon, ob der Prinzipal ohne 
Schwierigkeiten den vollen Gehalt aufbringen kann oder nicht. 

Dr.B. 


Ausstellungen. Unterricht und Vereinswesen. 


Das Deutsche Museum 
von Meisterwerken der Naturwissenschaft und Technik 
in München. 
(Mit Abbildung, Fig. 113.) Nachdruck verboten. 

Der Vorsitzende des Bayerischen Bezirksvereins Deutscher In- 
genieure, Baurat Dr. Oskar von Miller, stellte am 1. Mai 1903 
den Antrag, in München ein historisches Museum zu errichten, 
welches die Zeugnisse für die Errungenschaften der deutschen 
Technik, soweit sie noch erhalten sind, zu vereinigen hätte. Miller 
legte seinen Plan einer auserlesenen Gesellschaft vor, welche sich am 
5. Mai 1903 in München versammelte, und aus diesem Vorschlage 
resultierte das grofse Werk, das jetzt unter der Mitarbeit zahlreicher 
hervorragender Männer und Behörden mit Hilfe eines umfangreichen 
Apparates in der Ausführang begriffen ist und zu einem deutschen 
Pantheon wissenschaftlich-technischer Arbeit zu werden verspricht. 


‚тэш Tan: + 


82 


Die konstituierende Versammlung fiir das Museum fand unter 
dem Vorsitze des durch sein Interesse fir technische und wissenschaft- 
liche Angelegenheiten hierzu besonders berufenen Prinzen Ludwig 
von Bayern am 28. Juni 1903 im Festsasle der Bayerischen Akademie 
der Wissenschaften in München statt, und hier wurde. denn das 
„Museum von Meisterwerken der Naturwissenschaften 
und Technik“ gegründet, zu dem Zwecke, die historische Entwick- 
lang der naturwissenschaftlichen Forschung, der Technik und der 
Industrie in ihrer Wechselwirkung darzustellen und ihre wichtigsten 
Stufen insbesondere durch hervorragende und typische Meisterwerke 
zu veranschaulichen. Gelehrte, Techniker und Industrielle aus allen 
deutschen Gauen haben von vornherein freudigst einem Plane zuge- 
stimmt, der wie selten einer dem deutschen Volke sympathisch war. 
Angesichts dieses allgemeinen Interesses und der allseitigen opfer- 
willigen Unterstützung hat spater der Ausschuss des Museums beschlossen, 
den obigen etwas langen Titel aufzugeben und dafür die Bezeichnung 
„Deutsches Museum“ zu wählen, mit der Begründung, dafs 
diese Anstalt der Darstellung der Entwicklung einer grofsen, unserer 
‚ Zeit ihr besonderes Gepräge gebenden Richtung der menschlichen 

Kultur in Deutschland gewidmet ist. 
_,’ Als Grundstook der anzulegenden Sammlungen wurde die seit 


des Museunıs sowie des Bezuges der Verwaltungsberichte und der 
Bücher und Pläne nach Mafsgabe der Biichereiordnung. Das Museum 
hat die Eigenschaft einer Anstalt des öffentlichen Rechtes, durch die 
es von allen lästigen Verpflichtungen, die nach allgemeinem Rechte 
den Vereinen auferlegt sind, entbunden ist. 

Dem Zwecke des Museums dienen vor allem: 

1. Sammlungen von wissenschaftlichen Instrumenten und Appa- 
raten sowie von Originalen und Modellen hervorragender 
Werke der Technik, welche anschaulich geordnet und erläutert 
im Museum zur öffentlichen Besichtigung aufgestellt werden. 
. Ein Archiv, in welchem wichtige Urkunden wissenschaftlichen 
und technischen Inhalts aufbewahrt werden, sowie eine aus 
Handschriften, Zeichnungen und Drucksachen gebildete 
technisch-wissenschaftliche Bibliothek. 
Wissenschaftliche Arbeiten, Verdffentlichungen , 
u. 6. w. 

Um das Andenken an die hervorragendsten Förderer der tech- 
nischen Wissenschaften und der Industrie der Nachwelt dauernd zu 
erhalten, werden in dem Museum in einem besonderen Ehrensaal 
auch Statuen, Büsten, Bildnisse sowie Lebensbeschreibungen solcher 
deutschen Manner aufgenommen, die sich um die Förderung der Natur- 


3. Vorträge 


Fig. 113. Das pro-isurische Modell für das deutsche Museum con Meisterwerken der Naturwissenschaft und Technik in München. 
(Nach einem Projekte von Prof. Dr.-Ing. Gabriel с. Seidl.) 


einer Reihe von Jahren auf Veraulassung Pettenkofers in der Bayeri- 
schen Akademie der Wissenschaften angelegte Sammlung von Appa- 
raten und Instrumenten erworben, welche für die angewandten Natur- 
wissenschaften eine hervorragende Bedeutung erlangt hatten. Prinz 
Ludwig von Bayern übernahm das Protektorat, und diesem hoben 
Gönner und energischen Verteidiger des Fortschrittes schlossen sich 
als Stifter, Spender und Parteigänger für das neue Unternehmen an: 
die Akademie der Wissenschaften, der Verein deutscher Iı 
die technische Hochschule in München, das Bayerische Gewerbe- 
museum in Nürnberg, die Göttinger Vereinigung zur Förderung der 
angewandten Physik und Mathematik, die Gemeindekollegien der Stadt 
München u. s. w. 

Der Vorstand besteht zur Zeit aus den Herren: Königl. Baurat 
Dr.-Ing. Oskar v. Miller, Prof. Dr. Walter Ritter у. Dyck und 
Prof. br. Dr.-Ing. Carl Ritter у. Linde, von denen der erstere 
den Vorsitz übernommen hat und vom Tage der Gründung an die 
Seele des ganzen Unternehmens gewesen ist. Das Museum steht unter 
dem Ehrenpräsidium des Reichskanzlers, des Staatssekretärs des Iunern 
und der Königl. Bayerischen Staatsminister Freiberr v. Feilitzsch 
und Ritter v. Wehner. Den Vorstand unterstützt ein Vorstands- 
rat, der nicht weniger als 50 und nicht mehr als 100 Mitglieder 
umfassen soll, die teils von den Regierungen der Bundesstaaten und 
des Reiches, teils von einer Anzahl von Vereinen und Gesellschaften er- 
nannt, teils gewählt werden. Als drittes Verwaltungsorgan arbeitet ein 
Ausschufs, dem die Mitglieder des Vorstandes und der Vorstands- 
rates und eine Anzahl von Personen angehören, die vom Vorstandsrat 


mit mindestens 2/, der jeweilig abgegebenen Stimmen gewählt werden. ` 


Wer sich zu einem Jahresbeitrag von mindestens 9 M verpflichtet, 
kann durch den Vorstand als Mitglied des Museums aufgenommen 


werden; die Mitglieder haben das Recht des uncentgeltlichen Besuches | 


wissenschaft und Technik hervorragende Verdienste erworben haben. 
Aufgestellt bezw. gestiftet sind bereits die Bildnisse von Leibniz 
und Guericke, Gauss und Fraunhofer, Alfred Krupp und 
Werner Siemens, Robert Mayer und Helmholtz, Bunsen 
und Liebig, alle Denkmiler mit sinnigen und vielfach wertvollen In- 


` schriften. An den Stiftungen dazu haben sich der Prinzregent Luitpold 
п ! von Bayern und der Verein deutscher Ingenieure hervorragend beteiligt. 
nieure, | 


Zur vorläufigen Unterbringung der bereits weit vorgeschrittenen 
Sammlungen hat der Königl. Bayerische Minister des Innern das alte 
Nationalmuseum in München sowie einen Kostenbetrag von 77000 M 
zu seiner Instandsetzung überwiesen, und als diese Räume bald nicht 
mehr ausreichten, ist auch noch die ehemalige Isarkaserne hinzugezogen 
worden. 

Für die endgültige Unterbringung des Museums in einem 
Monumentalbau ist von Magistrat und Gemeindeverordnung der Stadt 
München dem Museum die Kohleninsel in der Isar auf ewige Zeiten 
im Erbbaurecht überlassen. Dieser Platz besitzt einen Wert von 
mehreren Millionen Mark und genügt, um Ausstellungsräume von 
doppeltem Umfang wie das Conservatoire des Arts et Metiers in Paris 
oder die wissenschaftlich-technische Abteilung des South-Kensington- 
Museums in London zu errichten und aufserdem ein eigenes Bibliothek- 
gebäude für etwa 1 Million Bücher und Pläne unterzubringen. 

Der Bauplatz ist nur etwa 1 km vom Zentrum der Stadt entfernt, 
auf einer Insel zwischen den beiden Isararmen, die den östlichen Stadt- 
teil vom Zentrum trennen, gelegen und eignet sich vortrefflich für 
die Errichtung eines dem Zwecke des Museums nicht allein voll- 
ständig entsprechenden, sondern auch äulserlich grolsartigen Bauwerkes, 
zu dem die vorläufigen Pläne bereits von Prof. Dr.-Ing. Gabriel 
v. Seidl entworfen wurden und von dem auch schon ein proviso- 
risches Modell hergerichtet wurde (Fir. 113). Uber das erlassene 


an 


Preisausschreiben für den Museumsneubau wird weiter 
anten noch die Rede sein. 

Das ganze grofse Arbeitsgebiet des Museums ist in einzelne 
Gruppen geteilt. Für jede Gruppe haben einige Referenten die zur 
Aufnahme geeigneten Sammlungsgegenstände, wie historische Original- 
maschinen und Apparate, Nachbil lungen, Erklärungsmodelle u. в. w. 
in Listen zusammengestellt, die gewissermafsen in den Hauptzügen 
das Programm für die Organisation enthalten. 

Das bezahlte Personal des Museums besteht heute schon aus 
40 Angestellten, deren Mehrzahl junge, akademisch gebildete Fachleute 
sind, welche einzelne Zweige des Museums als Spezialisten bearbeiten, 
bei der Einrichtung der Bibliothek, der Plansammlung tätig sind und 
die Verwaltung unter der energischen Führung Millers besorgen. 

Der jetzige Bestand der Sammlungen, welche unter der Mit- 
wirkung des genannten Architekten Baurat Seidl installiert wurden, 
ist ein überraschend grofser und zählt ungemein wertvolle Objekte in 
beträchtlicher Zahl. 

Im allgemeinen шов nur festgestellt werden, dafs, von der 
Bayerischen Akademie der Wissenschaften geführt, wissenschaftliche 
Institute, technische Vereine, industrielle und Vereinsunternehmungen 
und nicht zuletzt Behörden wetteifern, dem Museum Objekte zuzu- 
führen, die entweder unter Wahrung des Eigentumsreohtes leihweise 
zur Verfügung gestellt werden oder in den Besitz des Museums über- 

ehen. - 
z Auf der letzten (zweiten) Tagung des Ausschusses am 3. Oktober 
v. J. konnte man bereits einen Rundgang durch die provisorisch in- 
stallierten Sammlungssäle machen und auch einen ausführlichen Be- 
richt von Baurat Dr. Oskar von Miller über die Ausgestaltung 


` des Provisorischen Museums entgegennehmen, das im Oktober 


d. J. eröffnet werden soll. Da die dort getroffene Anordnung und 
Einteilung im wesentlichen für den späteren Neubau mafsgebend sein 
wird, mag die von dem Genannten gegebene Übersicht hier folgen. 
Er führte u. a. aus: 

Eine systematische Auswahl der historischen Meisterwerke und 
der zu ihrem Verständnis nötigen Lehrmodelle und Demonstrations- 
einrichtungen ist unbedingt erforderlich, wenn das Museum nicht eine 
Kuriositätensammlung werden soll, in der die verschiedenartigsten 
Objekte nur nach Zufall zusammengetragen und ohne wissenschaft- 
liche und technische Prinzipien aufgestellt sind. Wenn das Museum 
die Entwicklung der exakten Naturwissenschaft und der verschiedenen 
Zweige der Technik in wirklich belehrender Weise darstellen will, so 
тиз jedes Werk erkennen lassen, wie es auf den Errungenschaften 
der vorhergehenden Forschungen und Schöpfungen aufgebaut und 
wie es zum Ausgangspunkt neuer Verbesserungen und Fortschritte ge- 
worden ist. Ein derartig organisiertes Museum wird zu einem leben- 
digen Lehrbuch der Naturwissenschaften und der Technik werden. Es 
bildet eine Schule, in der nicht einzelnen Schülern, sondern der ganzen 
Nation in der falslichsten und eindringlichsten Weise das Verständnis 
für die bisherigen Forschungen und Schöpfungen beigebracht und ein: 
Fülle von Anregungen zu neuen Fortschritten gegeben wird: р 

Mit dem Saale fir Geologie beginnend, so wird hier abweichend 
von geologischen Sammlungen nicht die allmähliche Entwicklung der 
Erdschichten als solche, sondern die allmähliche Erkenntnis dieser 
Entwicklung durch die Forschungen hervorragender Männer zur Dar- 
stellung zu bringen sein. Zunächst soll durch Bilder und Modelle ge- 
zeigt werden, wie sich die Kenntnis von der Gestalt der Erde seit 
den Zeiten der Babylonier bis zu den Forschungen von Kant und 
Laplace vervollkommnet hat. 

Durch Modelle und Bilder wird ferner die allmähliche Erkennt- 
nis der Umgestaltung der Erdoberfläche durch Vulkane, Wasser und 
Eis zur Darstellung gebracht werden. U.a. wird Prof. Zeno Diemer 
das Bild der Eiszeit, darstellend die Gegend von Grünwald mit den 
mächtigen Isargletschern der damaligen Zeit, sowie das Bild der Jura- 
formation aus der Gegend von Solenhofen malen. Das Bild der 
Kohlenformation wird unter Leitung von Prof. Potonie, das des Devon- 
meeres von Wildungen bei Kassel auf Grund der interessanten dortigen 
Funde von Prof. Jaekel in Berlin hergestellt werden. 

An verschiedenen Gesteinsproben wird gezeigt werden, wie her- 
vorragende Forscher allmählich die Zusammensetzung der Gesteine 
und Gebirge erkannten, wie man in ihnen die ersten Zeugen des orga- 
nischen Lebens fand, wie man trotz mancher später als irrtümlich 
erkannten Theorie allmählich so weit kam, dafs mit grofser Annähe- 
rung an die Wirklichkeit die Erdoberfläche zur Eiszeit, zur Kohlen- 
zeit u. s. w. im Bilde rekonstruiert werden konnte. 

Den Abschlufs der geologischen Abteilung bilden geologische Re- 
liefs nach den Angaben hervorragender Geologen, wie z. B. ein 
Gletscherrelief von Heim u. s. w., ferner eine Entwicklungsreihe der 
geologischen Karten, welche über das Erdinnere mit immer gröfserer 
Klarheit Aufschlufs geben. 

In der anschliefsenden Gruppe für Bergwesen befinden sich 
zunächst die zur Auffindung der Lagerstätten dienenden Einrichtungen, 
angefangen von der alten (und noch heute so modernen) Wünschel- 
rute bis zu den neuesten Tiefbohrbetrieben. Hieran reiht sich der 
Abbau der Lagerstätten, der Ausbau der Strecken und Schächte, die 
Förderung, die Wasserhaltung und die Wetterführungen von den pri- 
mitiven Anlagen alter Zeit, wie sie Agricola beschreibt, bis zu den 
vollendetsten technischen Einrichtungen der Gegenwart. 

Ein deutliches Bild von den Meisterwerken der Technik wird die 
‘Sammlung der Werkzeuge von den ersten Handhohrern bis zu den in 
‚geschnittenen Originalen aufzustellenden hydraulischen, pneumatischen 
‚und elektrischen Bohrmaschinen geben. 


Von besonderem Interesse werden die grofsen Wandgemälde sein, 
die ganze Bergwerksanlagen teils in der Ansicht, teils im Schnitt nach 
den Angaben der berufensten Fachleute darstellen. Es sind hierfür 


die Goldwäschereien Kaliforniens, die alten Salzbergwerke, die be- 
rühmten Erzbergwerke der Fugger, die Petroleumfelder in Baku und 
die mit den hervorragendsten technischen Einrichtungen ausgestatteten 
neueren Kohlenbergwerke in Aussicht genommen. 

An den Bergbau schliefst sich das Metall-und Eisenhütten- 
wesen. Im Metallhüttenwesen soll vor allem die Gewinnung der 
wichtigsteu Metalle, wie Kupfer, Blei, Silber, Zink u. в. w. dra 
Schnittmodelle der Ofen dargestellt werden; doch sollen auch weitere, 
besonders interessante Verfahren, wie z. B. die elektrische Gewinnung 
von Aluminium Berücksichtigung finden. 

Die Entwicklung des Eisenhüttenwesens wird durch die ver- 
schiedenen Ofensysteme und ihre Nebenanlagen, wie Winderhitzer 
u.s. w., zur Darstellung gebracht. Selbstverständlich wird auch der 
Bereitung von Schweifseisen und Flulseisen durch die alten Rennfeuer 
und Puddelöfen einerseits, durch die Verbesserung des Tiegelgufses, 
des Bessemerprozesses und des Martinprozesses anderseits ein hervor- 
ragender Platz in der Gruppe für Eisenhüttenwesen eingeräumt wer- 
den. Auch dem Laien soll die Grofeartigkeit dieser Prozesse durch 
Bilder, durch Modelle ganzer Hochofenanlagen, sowie durch die Auf- 
stellung einer Originalbessemerbirne in natürlicher Gröfse vor Augen 
geführt werden. 

Der nächste Saal soll die Metallbearbeitung zeigen, doch 
kann hier nur die erste Formgebung durch Gielsen, Schmieden und 
Walzen zur Darstellung kommen. Hierbei soll das Giefeen durch die 
verschiedenen Arten der alten und neuen Öfen, durch die verschiedenen 
Formmethoden und Formmaschinen erläutert werden. Die Entwick- 
lung des Schmiedens werden einerseits eine alte Schmiede, anderseits 
Modelle grofser Hämmer zeigen, während die gewaltigen Pressen, die 
jetzt zum Teil die Hämmer ersetzen, im Bilde dargestellt werden 
sollen. Auch der Prozefs des Walzens und seine allmähliche Ent- 
wicklung, darunter das berühmte Mannnesmannverfahren, wird dem 
Laien durch Modelle und Zeichnungen verständlich gemacht. 

Der nun folgende Maschinenbau beginnt mit den Pumpen und 
Gebläsen. Dabei dürfte das gröfste Interesse ein von Geheimrat 
Riedler gestiftetes Modell erwecken, das für ein Bergwerk die Ent- 
wicklung der Pumpenanlage von der Einführung des Dampfbetriebes 
bis zur neuesten Vervollkommnung in der für jedes Pumpensystem 
charakteristischen Aufstellung nnd Betriebsweise darstellt. Den Ab- 
schlufs der Gebläse aus alter und neuer Zeit bilden die Druckluft- und 
Windmotoren, wobei auch Modelle der typischen Windmühlen einer- 
seits und der neuesten Windturbinen anderseits vorgesehen sind. 

(Schlufs folgt.) 


Kunstgewerbe. 


Damaszener Arbeiten in Japan. 
Von Dr. Heinrich Pudor in Berlin. 
а. Nachdruck verboten. 


Die Schwerter von Damaskus und der kiinstlerische Schmuck ihrer 
Klingen haben bekanntlich einer ganz bestimmten Metallarbeit den 
Namen gegeben. Aber ahnlich, wie man in England jedes Porzellan 
„China“ nennt, obwohl es in Dänemark erzeugt sein kann, und wie 
man nicht an Kalkutta denkt, wenn man Kaliko kauft, so sucht man 
die schönste Damaszener Arbeit heute nicht in Syrien, sondern in 
Japan. Der Sitz dieser Industrie war in den Feudalzeiten die alte 
Hauptstadt Kioto, aus der elfhundert Jahre lang jede künstlerische 
Anregung hervorging. Auch die Damaszener Arbeit blühte in Kioto 
dreihundert Jahre lang; heute wird die raffinierteste Goldeinlegearbeit 
von etwa einem Dutzend Arbeitern in drei kleinen Werkstätten in 
einem weltverlassenen Winkel der Stadt getan. Die Blüte der Da- 
maszener Arbeit hing eng mit dem Feudalismus zusammen; als der 
Samuraiknabe schon mit fünf Jahren ein Schwert erhielt, als jeder 
„Herr“ zwei Schwerter trug, eins als Krieger, das andere als Gentle- 
man, als der Krieg ein Sport und das Schwert die gemeinsame Waffe 
war, als sich unter den Hochzeitsgeschenken der Braut ein Dolch be- 
fand, und für die stilgerechte Vorführung des „Harakiri“ ein be- 
sonderes Dolchmesser nötig war: damals eben mufste alles am Schwert, 
die Klinge, das Heft, der Griff, die Scheide künstlerisch vollendet 
sein. Als die Feudalzeit zu Ende ging, verlor auch der Kunsthand- 
werker der Damaszener Klingen seine Beschäftigung. Dafür wurde 
die Damaszener Arbeit der Japaner nun zu einer internationalen 
Handels- und Exportware and: auf alle möglichen Gegenstände ange- 
wendet, von dem kleinen Briefmarkenkastchen bis zum Wandteller 
von einem halben Meter Durchmesser. 

Vergleicht man die Damaszener Arbeit mit der Bronzekunst, so 
ist erstere weit höher zu stellen als die letztere. Sie ist zugleich die 
höchste Art der Intarsia, die Metallintarsie. Als Materiale kommen 
alle Metalle in Betracht, doch wird Gold und Silber, in Eisen ein- 
gelegt, der Vorzug gegeben. Aber der Japaner hat bezüglich der 
Kostbarkeit der Metalle kein Vorurteil; er zieht Kupfer dem Gold 
vor, wenn es der Farbe nach besser pafst. Der Nennwert des Roh- 
metalles und sein Marktpreis kommen demgegenüber nicht in Be- 
tracht. Eine fast übermenschliche Geduld ist für diese Arbeit nötig, 
und man kann die Geschicklichkeit, die sie zum Ausdruck bringt, nur 


ermessen, wenn man in einer solchen Werkstatt eine Stunde lang der 
Arbeit zuschaut. 

Zuerst wird die Metallplatte (Eisen oder weicher Stahl) in ein 
Harzbad gelegt, um sie für die Bearbeitung vorzubereiten. Zu dem- 
selben Zweck wird die rauhe Textur der Platte beseitigt, um eine 
Oberfläche zu erhalten, welche den eingelegten Dekor aufnehmen und 
halten kann. Der Gehilfe nimmt hierbei einen Meifsel und kleinen 
Hammer und beginnt folgendermafsen zu arbeiten: Er nimmt zunächst 
einen Raum von einem halben Zentimeter vor und schlägt den Meifsel 
ununterbrochen, bis er in engen Parallellinien wie den Schatten in 
einer Radierung die Meilselschläge auf dem bezeichneten Raum vor 
sich sieht. Dann dreht er die Platte um neunzig Grad und schlägt 
neben dem ersten Platz in derselben Weise und so fort, bis die ganze 
Platte mit abwechselnd horizontalen und vertikalen Haarlinien bedeckt 
ist. Das nimmt lange Zeit in Anspruch, bedeutet aber nur den ersten 
Anfang der Arbeit. Nunmehr nämlich wird die ganze Platte in der 
umgekehrten Richtung geschlagen, so dafs die Horizontalparallelen 
durch Vertikalparallelen gekreuzt werden und vice versa. Ist auch 
das geschehen, so wird die Platte in Parallelen, die zu den vorher- 

ehenden diagonal laufen, geschlagen und endlich in Parallelen, die 
fiese Diagonalen kreuzen. Nunmehr kommt der Meister, prüft die 
Platte mit dem Finger und erklärt die Vorarbeit für fertig. 

Inzwischen ist das Gold vorbereitet worden, und zwar geschlagen 
in dünnen Platten. Der Meister schneidet diese in Stücke von etwa 
drei Zoll, nimmt eine Schere, die er alle zwei Minuten schleift, und 
schneidet winzig kleine Plättchen von Haaresbreite. Ein Geselle 
bringt jetzt etwas Holzkohle in Glut; in der einen Hand eine Bambus- 
tube (um die Holzkohle in Glut zu erhalten), mit der anderen etwas 
Gold mit einer Pinzette aufnehmend, bringt der Meister dieses an die 
Glut. Bevor indessen diejenige Hitze, welche das Gold schmelzen lälst, 
erreicht ist, nimmt er einen der heilsen Drähte auf, legt ihn auf eine 
Stahlplatte und dreht ihn hin und her, bis alle Ecken und Knicke ver- 
schwunden sind und der Draht ganz und gar gleichmälsig ist und so 
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| stellen zu können, hat der neuer- = 


fein und delikat wie das Haar auf dem Kopfe eines Kindes. Nachdem | 


alle Drähte so bearbeitet sind, beginnt die eigentliche Arbeit. Ein 
beliebter Dekor ist zum Beispiel ein Medaillon von einem Quadrat- 
zoll Durchmesser mit der Darstellung eines Tempelgartens oder 
Schlofsparkes mit Teich, Booten, Pflanzen, Laternen, Tempelchen, 
fernen Bergen und Wolken, in welche Vögel verschwinden. Den 
Rahmen bilden Chrysanthemums in mikroskopisch subtiler und deli- 
katester Ausführung. 

Nachdem der Meister einen Golddraht aufgenommen hat, legt 
er ihn auf die Platte und dirigiert ibn mit einem kleinen Meifsel, 
bis er die Linie bildet, welche er im Sinn hat, z. B. die Linie eines 
Berges, schneidet ihn an der richtigen Stelle durch einen leisen Druck 
mit der Kante des Meifsels ab und gibt der Linie mit einem minu- 
tiösen Hammer einige Drucke. So fährt er fort, bis die hauptsäch- 
lichsten Linien der Zeichnung festgelegt sind. Darauf wird der ganzen 
Platte ein dünner Lacküberzug gegeben, 
durch den, wenn er getrocknet ist, die Gold- 
einlage hindurchscheint, nachdem sie mit 
einem Stahl geglättet ist. Dann werden die 
Details ausgeführt und danach wird wieder 
Lack aufgelegt. Das mag so bis zwanzig Mal 
fortgesetzt werden. Die Folge ist, dafs der 
Lack so in die Poren des Eisens eindringt, 
dafs es nicht rosten kann. Trotzalledem 
aber erscheint der Lack auf der Oberfläche 
nicht sichthar, wenn diese fertig ist. Wenn 
das letzte Gold eingelegt ist, wird das 
Ganze poliert und die Arbeit ist beendet. 

Nach der gegebenen Schilderung könnte 
es scheinen, als ob die ganze Arbeit wesent- 
lich mechanisch.sei. Aber neben einer aufser- 
ordentlichen Vertrautheit mit dem Material und einer geschickten 
Hand ist gerade bei dieser Arbeit das eigentlich künstlerische Talent 
notwendig, nämlich die Fähigkeit, direkt nach dem Phantasiebild zu 
arbeiten. Buchstāblich aus der freien Hand mufs dieser Künstler 
arbeiten, ein Kopieren ist so gut wie ausgeschlossen. Er-hat nur den 
einen Vorteil, dafs er die Linien während des Einlegens noch ver- 
ändern kann. Aber die Linienkreuzung der Oberfläche der eisernen 
Platte verbietet ein vorheriges Skizzieren. Vielmehr ist ein in hervor- 
ragender Weise geschultes und so weit wie möglich unfehlbares Auge 
nötig. Hand und Auge arbeiten so eng als nur denkbar zusammen 
und miteinander. 

Die Haltbarkeit der Damaszener Arbeit ist eine aufserordentliche. 
Wenn das eine Ende eines Drahtes in die Platte gelegt und mit dem 
Hammer festgedrückt ist, haftet es so fest, dals man eine schwere 
Platte daran vom Tisch heben kann. Der Draht würde brechen, ehe 
er sich von der Platte loslösen würde. 

Wohl unter allen Kunsthandwerken ist die Damaszener Arbeit 
diejenige, welche den freien Künsten am nächsten kommt. Sie ver- 
bindet die Plastik mit der Malerei und ist ein Modellieren in Farben. 
Wie schon gesagt, ist sie eine besondere Art der Intarsia, übertrifft 
aber die Holzintarsia nach verschiedenen Richtungen hin. Sie macht 
ebenso hohe Ansprüche an die intuitive Kraft des Genies wie an 
dessen aufserordentlichen Fleifs. Und wenn es wahr ist, dafs Genie 
Fleils ist, Fleils von unerhörter Ausdauer, dann ist der Damaszener 
Künstler ein Genie. 


Fig. 114—116. 


| Aufbau einen grölseren Halt geben. 


Fig. 114. 


Nenes und Bewährtes für Jedermann. 


Reformkasten „Heureka“ 
der Kartonnagenfabrik Busch & Toelle in Arnstadt i. Th. 
(Mit Abbildungen, Fig. 114 = 116.) 
Nachdruck verboten. 

Eine praktische Neuheit für den Gesohäfts- wie Privatgebrauch bri 
die Firma Busch & Toelle, Kartonnagenfabrik in Arnstadt і. Th. 
mit ihren sogen. Reformkästen „Heureka“ in den Handel, die 
zur Aufbewahrung von Geschäftsformularen, Akten und Papieren aller 
Art dienen und auch zur Lagerung von Waren in Läden geeignet sind. 

Das charakteristische Merkmal dieser Lagerkästen besteht darin, 
dafs zur zweckdienlichen Unterbringung einer gröfseren Anzahl von 
ihnen keinerlei Regal notwendig ist. Die Reformkästen bestehen näm- 
lich aus zwei Teilen, einem inneren Schubkasten, der zur eigentlichen 
Aufbewahrung dient, und dessen Umhüllung, die seinen lt vor 
Staub schützt. Bei der Betätigung des Schubkastens bleibt der uulsere 
Kasten stabil und dessen Wände ersetzen gewissermalsen das fest- 
stehende Regal. Um diese Lagerkästen nun in der Art der zusammen- 
setzbaren Küchenschränke in beliebiger Anzahl auf- und nebeneinander 


dings vielbeliebte Druckknopf 
Verwendung gefunden. Wie die 
Fig. 114 u. 116 zeigen, sind solche 
Druckknöpfe am oberen Boden 
der Umhüllungskästen an beiden 
Aulsenseiten angebracht; für das 
seitliche Aneinanderreihen der 
Kästen (vgl. Fig. 115) gelangen 
zwei-, drei- oder mehrfache Zwi- 
schenlegbrettchen zurVerwendung, 
die den Kästen bei schrankartigem 


Durch die mühelose Umänderung 
der Reformlagerkästen in höhere 
oder niedere Stockwerke, sowie die 
jederzeit mögliche Separierung ein- 
zelner Lagerkästen wird eine be- 
sondere Annehmlichkeit gewähr- 
leistet und auch beste Raumaus- 
nutzung ermöglicht. 

Die Seitenteile des äufseren 
Kastens (der Umhüllung) bestehen 
aus Holzbrettchen, so dafs auch 
bei schwereren Gegenständen und 
aufsergewobnlich hohem Aufbau 
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Fig. 116. 
Z. A.: Reformkasten „Heureka“ der Kartonnagenfabrik Busch & Toelle in Arnstadt i. Th. 


der Lagerkasten ein Zusammenbrechen der unteren Kasten, die natur- 
gemäls den ganzen Druck auszuhalten haben, nicht zu befürchten ist. 
Die sonstigen Flächen sowohl des äufseren Kastens als auch des inneren 
Schubkastens sind aus starker Pappe gefertigt. Der vordere Teil des 
Aufsenkastens ist mit einem Klappdeckel versehen, an welchem ein 
die Inhaltsaufschrift tragendes Papierschildchen auswechselbar ange- 
bracht werden kann. Durch den Fortfall der sonst üblichen lästigen 
Deckel wird auch die Dauerhaftigkeit der Kästen bedeutend erhöht. 
Der ganze Kasten ist mit zweifarbigem Lederpapier oder bei den 
grölseren Ausführungen (Fig. 114) mit durchgefärbtem Holzmaserpapier 
überzogen und an den Eoken und Rändern mit Leinwand versehen. Durch 
einen vorn an dem inneren Schubkasten befestigten metallenen Gelenk- 
bügel, der zugleich ein bequemes Herausziehen des Schubkastens er- 
möglicht, wird der Klappdeckel des Aufsenkastens fest angedrückt, was 
ein staubfreies Aufbewahren der betreffenden Artikel gewährleistet. 
Erwähnenswert ist noch, dafs der Reformkasten auch als zusammen- 
setzbarer Pult- oder Schreibtischaufsatz Verwendung finden kann, wie 
auch als Registratur- und Skripturenschrank. Bei Pultaufsätzen kann ein 
Zwischenbrettchen verwandt werden, das die Verwendung der Kästen von 
zweiSeiten ermöglicht. Die inFig.116 dargestellte Ausführung zeigt einen 
Reformkasten für Papiere, Formulare, Akten etc., wie er in elf verschie- 
denen Gröfsen, vom Postquartformat bis zum. Lagerkasten mit 50 om 
Tiefe, vorrätig gehalten wird. Die Abbildung Fig. 114 veranschaulicht 
einen Lager- und Ladenkasten mit gufseisernen Schilderrahmen für 
Waren jeder Art. Insgesamt werden von den verschiedenen Ausführungen 
22 Grölsen ausgeführt, so dafs allen Bedürfnissen Rechnung getragen ist. 
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Uhlands technischer Verlag, Otto Politzky, Leipzig. 


Max von Eyth, ein Dichter der Technik. 


(Mit Bildnis.) Nachdruck verboten. 

Was seit der Einigung Deutschlands unserer Zeit das Gepräge 
gegeben hat, sind nicht politische oder künstlerische Grofstaten, son- 

егп es sind die rastlosen Fortschritte der Industrie und Technik. 
Wir leben nun einmal in dem eisernen Zeitelter der Maschinen und 
Motore, und es hilft nichts, sehnsüchtig ausschauen nach goldenen 
Tagen eines Perikles und Lorenzo il Magnifico. Der Herrscherthron 
des Humanismus geriet ins Wanken — man mag es bedauern —, und 
die blaue Blume der Romantik ging uns vielleicht für immer ver- 
loren, aber dafür leben wir schon 
mitten drinnen in einer Renaissance 
unseres geistigen Lebens, nachdem 
auch die technischen Wissenschaften 
gebieterisch ihr Recht verlangt 
haben, das ihnen der eratarrte 
Idealismus einer abgeklungenen 
Kulturperiode lange hartnäckig ver- 
sagte. 

Aber wie nach sozialer Aner- 
kennung begehren Industrie und 
Technik auch nach künstleri- 
scher Darstellung, und über- 
all sind reiche Ansätze dafür vor- 
banden, dafs sie diese in gebüh- 
rendem Umfange erhalten werden. 

Menzels prachtvoll geschau- 
tes ,, Eisenwalzwerk“ bildet schon 
seit 30 Jahren ein kaum zu über- 
bietendes malerisches Dokument für 
das Feuerreich unserer modernen 
Zyklopen, und auch Meuniers 
machtiges „Monument der Arbeit“, 
das der Hände Werkfleife verherr- 
licht, ist aus unserer Zeitseele ge- 
boren und im Grunde nichts weni- 
ger als ein begeisterter Dithyrambos 
auf die unermiidliche Industrie un- 
serer Tage, 

Haben so, wie an diesen beiden 
berühmtesten Beispielen bewiesen, 
Malerei und Skulptur mit Erfolg 
Motive aus dem Gebiete der moder- 
nen Technik verwertet und das 
Charakteristische ibres Wesens rich- 
tig und kraftvoll erfafet, so dafs 
sie über Vernachlässigung in der 
bildenden Kunst kaum klagen kann, 
so harrt ihrer andererseits in der 
schönen Literatur und Dichtung 
noch ein ziemlich unbeackerter 
Boden, der doch so reiche Ernten 
verspricht. 

Einer der ersten und hervor- 
ragendsten, der die Mutterkrume dieses fruchtbaren Neulandes mit der 
Pflugechar seines dichterischen Geistes berührte, ist Max von Eyth, 
der vor kurzem, am 6. Mai d. J., in Ulm seinen 70. Geburtstag feiern 
konnte, und wie als ein tüchtiger Vertreter des Ingenieurstandes mit 
Recht auch als ein Dichter der Technik geehrt werden darf. 

Poesie und Technik — sie scheinen sich zu fliehen. Eyth hat 
deshalb selbst einmal über dieses Thema in einem formvollendeten, 
geistreichen Vortrage, der jetzt in der Sammlung „Lebendige Kräfte‘ 
mit anderen vereinigt ist, gesprochen und nachgewiesen, wie wenig tat- 
sächlicher Natur der vermeintliche Zwiespalt zwischen diesen beiden 
Begriffen sei. Er formuliert darin Technik als „alles, was dem mensch- 
lichen Willen eine körperliche Form gibt“, und Poesie als das, „was 
uns den geistigen Gehalt der uns umgebenden Körperwelt offenbart‘. Auf 
der Grundlage dieser Definitionen schlägt Eyth dann eine Brücke 
zwischen den beiden einander scheinbar so widersprechenden Begriffen 
und weist nach, dafs es den Werken der Technik weder am Wahren, 
Guten noch Schönen fehlt, und dafs uns aus dem Vorhandensein dieser 
alten Dreibeit jene klassischen Ideale entgegentreten, die gleichbedeutend 


Маг vor Eyth. 


mit Poesie sind. Ganz unerklärlich ist es ihm deshalb, warum der tech- 
nischen Wissenschaft, die so ins Innerste der Natur dringt und sich 
ihre Kräfte dienstbar macht, das Gebiet der Poesie verschlossen sein 
solle, und in einer für ihn selbst und sein ganzes literarisches 
Schaffen charakteristischen Form ruft er in jenem Vortrage einzelne 
sich uns täglich darbietende Erscheinungen menschlicher Tätigkeit 
als Kronzeugen für den poetischen Gehalt der technischen Arbeit auf: 

„Ist es nicht Poesie, wenn der Bergmann vom Licht des Tages 
Abschied nimmt, um in der ewigen Nacht der Urgebirge nach Gold 
zu suchen, oder wenn er in den verkohlten Wäldern der Vorzeit 
wühlt, um die schlummernden Kräfte vergangener Jahrhunderte für 
uns ins Leben zurückzurufen ? wenn 
er im Kampfe mit unterirdischen 
Gewässern oder mit dem tückischen 
Feuerdampf sein Leben wagt und 
die rohe Gewalt der feindlichen 
Elemente mit der stillen Arbeit des 
sinnenden Gehirns besiegt? 

Steckt nicht auch Poesie in dem 
Bild der flammenden Hochöfen, 
aus denen, wie auf dem Riesenaltar 
einer unbekannten Gottheit, das 
heilige Feuer der Arbeit Tag und 
Nacht gen Himmel schägt; in dem 
sprühenden Strome flüssigen Me- 
talls, der aus scheinbar unzerstör- 
barem Gestein quellend, rotglühende 
Feuerbeete füllt; in dem emsigen 
Hantieren der schweifstriefenden 
Zwerge zwischen den Kesseln und 
Pfannen einer wahren Hexenküche, 
in der sie ihr grausiges Handwerk 
treiben? 

Steckt keine Poesie in der Lo- 
komotive, die brausend durch 
die Nacht zieht und über die zit- 
ternde Erde hintobt, als wollte sie 
Raum und Zeit zermalmen, in dem 
hastigen, aber wohblgeregelten 
Zucken und Zerren ihrer gewaltigen 
Glieder, in dem stieren, nur auf 
ein Ziel losstürmenden Blick ihrer 
roten Augen, in dem emsigen, willen- 
losen Gefolge der Wagen, die krei- 
schend und klappernd, aber mit 
unfehlbarer Sicherheit, dem ver- 
körperten Willen aus Eisen und 
Stahl Folge leisten ? 

Liegt keine Poesie in dem 
Dampfer, der in stolzer Ruhe 
die schwarzblaue Flut des Welt- 
meers durchschneidet, vorwärts ge- 
trieben durch Tag und Nacht, ohne 
einen Augenblick der Erschöpfung 
zu kennen, von den blanken Riesen- 
kolben, von den blitzenden Gestängen, die sich unten, im Halbdunkel 
des Schiffsinnern, fast lautlos bewegen ? Х 

Und kommen wir erst zu деп Wundern des heutigen Tages, in 
denen wir Stoffe und Kräfte in Bewegung setzen, die unsere fünf 
Sinne kaum zu ahnen vermochten! ав Sonnenlicht, das uns im 
Bruchteil einer Sekunde Bilder der Wirklichkeit festhält, vollständiger 
und richtiger, als es der emsigste Künstler zu tun vermöchte; der 
Draht, der unsere Gedanken in wenigen Minuten dem ganzen Erd- 
kreis mitteilt; das Schallrohr, aus dem uns die Stimme längst Ver- 
storbener mit der Deutlichkeit des Lebens entgegenspricht; die 
Wasserkrafte, die wir in Licht verwandeln; das Licht der Sterne, 
das uns erzählt, aus welchen Stoffen die fernsten Welten des Alls 
bestehen: klingt nicht alles dies bald fast überwältigend in seiner 
Gréfse und Mannigfaltigkeit, bald fast komisch in phantastischer 
Unwahrscheinlichkeit, wie germanische Sagen von Nixen und Kobolden, 
wie Märchen aus Indien und Arabien? Und seitdem diese Sagen 
und Märchen Wirklichkeit geworden sind, sollte ihnen die Poesie ver- 
loren gegangen sein?“ 


== 
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Schon aus diesem kurzen Bruchteil jenes Vortrages, der uns zu- 
gleich den Meister des Stils und der Feder erkennen lälst, geht her- 
vor, wie Max von Eyth allzeit seinen Ingenieurberuf aufgefafst hat, 
dem er mit Leib und Seele zugetan war und in allen seinen Schriften 
Geltung und Ansehen verschafft hat. Schon diese Probe zeigt uns, 
wie sein Blick geschärft ist für das geheimnisvolle Walten der Natur- 
kräfte, wie er die unendliche Fülle von Poesie, die in den Werken der 
Technik und ihrem Werden und Entstehen schlummert, ans Licht zu 
fördern weils, und wie sich ihm das gesamte, von ihm geschaute tech- 
nische Weben und Schaffen verdichtet zu einem gewaltigen Epos der 
Arbeit. 

Bevor wir jedoch weiter auf die literarische Tätigkeit Eyths ein- 
gehen und uns seinen einzelnen Werken zuwenden, in denen er in 
hellen Bildern und in einer erquiekenden Mischung von Ernst und 
Humor schildert, was er auf seinen vielfachen Wanderungen durch die 
Welt erschaute und erlebte, geziemt es sich, kurz seinen äufseren 
Lebensgang zu betrachten. 

An seiner Wiege war es Max Eyth wohl kaum gesungen worden, 
dafs er einmal Länder und Meere durchfahren und ein Pionier deutscher 
Arbeit in fremden Erdteilen werden solle, denn er wurde am 6. Mai 
1836 in Kirchheim unter Teck (Württemberg) als Sohn des späteren 
Theologieprofessors Eyth geboren und sollte selbst, wenn nicht Theo- 
loge, doch mindestens Altphilologe werden. Aber früh erwachte in 
dem Knaben der mathematische Siun, und im Gegensatz zu seinen 
Altvordern trieb es den Jüngling in die Welt. Von 1852-:-1856 be- 
‘suchte er das Polytechnikum in Stuttgart, und nachdem er dann noch 
einige Jahre bei der Firma Kuhn daselbst in der Praxis tätig ge- 
wesen war, ging er nach England und trat 1861 als Ingenieur, in di 
grofsen Fowlerschen Etablissements landwirtschaftlicher Maschinen 
zu Leeds ein, wo er die Entwicklung und Ausgestaltung der Dampf- 

flugtechnik miterlebte und selbst durch praktische Erfindungen 
örderte. Um als Vertreter seiner Firma die Kultur des Dampf- 
pfluges über die ganze Erde zu verbreiten, durchreiste und durch- 
pflügte Eyth nun mehr als 20 Jahre hindurch Europa, Asien, Afrika 
und Amerika, dabei seinem echt schwäbischen Wandertrieb, seiner 
träumenden Sehnsucht nach unbekannten Fernen Genüge leistend. 

Im Jahre 1863 erhielt er den Auftrag, den Dampfpflug in Indien 
und vorher, auf dem Wege dahin, in Ägypten einzuführen, wo der 
Vizekönig Ismael Pascha und vor allem dessen Obeim Prinz Halim 
Pascha eifrig alle Errungenschaften der modernen Technik für die 
Hebung des Bodenertrages im Nillande nutzbar zu machen strebten. 
Hier im Lande der Pyramiden blieb Eyth hängen und hier hat er 
während eines vierjährigen Aufenthaltes als Chefingenieur Halim 
Paschas auch die fruchtbare Grundlage zu seinem literarischen 
Schaffen gelegt. Als er im Jahre 1866 infolge politischer und ge- 
schäftlicber Krisen das Pharaonenland verlassen mulste, trat er sofort 
wieder in den Dienst der Fowlers, um nunmehr bis zum Jahre 1882 
die Pflege der auswärtigen Beziehungen seiner Firma sowie die 
technisch-wissenschaftlichen Arbeiten für diese zu übernehmen. Mehr 
als die Hälfte dieser Zeit brachte der rastlos tätige Mann auf Reisen 
zu, und neben dem Dampfpflag führten ihn Drahtseil-Schleppschiffahrt, 
Strafsenlokomotiven und noch manche andere Maschinen und Kon- 
struktionen in die verschiedensten Erdteile. 

Im Jahre 1882 kehrte er endlich, reich an geistigem Gewinn und 
nicht arm an materiellem, nach Deutschland zurück und siedelte sich 
zunächst in Bonn an, um nun seine ganze Kraft und Ausdauer an die 
Verwirklichung seines Lieblingsplanes zu setzen, nämlich ein deutsches 
Gegenstück zu der „Königlichen Landwirtschaftlichen Gesellschaft in 
England“ zu schaffen. Trotz grofser Schwierigkeiten, die manches 
Vorurteil und manche veraltete Institution ihm entgegensetzten, hielt 
er bei der Ausführung seiner Idee an den drei Grundsätzen: Aus- 
schlufs jeder politischen Bestrebung, Verzicht auf Staatshilfe und 
hoher Jahresbeitrag, mit zäher Energie fest und wurde so zum 
Gründer der „Deutschen Landwirtschaftsgesellschaft“, 
die auf einer für deutsche Verhältnisse ganz neuen Basis angelegt, 
nach wenigen Jahren bereits eine Vereinigung der besten Elemente 
der deutschen Landwirtschaft darstellte. Von 1886--1896 hat Max 
Eyth in Berlin an ihrer Spitze gestanden und die zehn grofsen 
Wanderausstellungen, die während dieser Zeit veranstaltet wurden, 
erfolgten unter seiner persönlichen Leitung. Mit 250 Mitgliedern be- 
gründet, zählte die Gesellschaft, als Eyth 1896 die Zügel niederlegte 
und das Direktorium General Holleben als seinem Nachfolger über- 
gab, 12000 Mitglieder und konnte sich bei einem Barvermögen von 
mehr als einer Million und einem Einkommen von 400000 M einer 
Organisation rühmen, die auf alle Zeit gesichert erscheint und mensch- 
licher Voraussicht nach bestehen wird, so lange der Beruf, dem 
22 Millionen Deutsche ihre Lebensbedingungen verdanken, Bestand hat. 

Um sich nunmehr in Ruhe seinen literarischen Arbeiten widmen 
zu können, nahm Eyth, der für seine Verdienste aufser dem Titel 
Geheimer Hofrat das Ehrenkreuz des Ordens der Württembergischen 
Krone und damit zugleich den persönlichen Adel erhielt, seinen 
dauernden Aufenthalt in Ulm. Im Jahre 1905 verlieh inm der Ver- 
ein deutscher Ingenieure die goldene Grashof-Denkmünze, während 
die Technische Hochschule zu Stuttgart ihn gleichzeitig durch die 
Würde eines Dr.-Ing. honoris oausa auszeichnete. 

Hier in der schwäbischen Heimat ging nun für den Sechzigjährigen 
die Arbeit aufs Neue erst recht eigentlich an, nur dafs er sie jetzt 
nicht mehr Fowler und seinen Dampfpflügen oder der deutschen Land- 
wirtschaft widmete, sondern in Gestalt einer fruchtbaren schriftstelleri- 
schen Tätigkeit dem ganzen deutschen Volke darbrachte. Sein bewegtes 
Leben in Ser Fremde und Heimat bot ibm dazu ja auch reichen Stoff. 


Schon auf seinen Wandertagen selbst, mitten in der Arbeit, 
hatte Eyth Mufse und „Lust zum Fabulieren“ gefunden, von allem 
dem, was seinen empfänglichen Sinn, sein poetisches Gemüt erfüllte, 
in fesselnden Briefen an das Elternhaus und an treue Freunde daheim 
zu berichten. Aus diesen Aufzeichnungen entstand in dem Zeitraum 
von 1869-84 sein erstes, sechs Bände umfassendes Werk, das 
»Wanderbuch eines Ingenieurs“, das später nicht neu auf- 

elegt, sondern von ihm zu dem hochinteressanten dreibändigen 
Sammelwerk „Im Strom unserer Zeit. (Aus Briefen eines 
Ingenieurs)“ neu verarbeitet wurde. Eine wundervolle Echtheit der 
Stimmung geht durch dieses grofeziigige Lebensbuch Eyths, in dem 
er uns seine „Lehr-, Wander- und Meisterjahre‘, das Hoffen und 
Bangen, das Wohl und Wehe seiner technischen Tätigkeit schildert. 
Nicht trockene Lehrhaftigkeit erfüllt das Werk, trotz all seiner Be- 
lehrung, sondern ein frischer Zug wie knospendes, blühendes Leben 
darchweht den mannigfaltigen Stoff, ihn überall für Techniker wie 
für Laien gleich anregend und reizvoll gestaltend, mag uns der Ver- 
fasser nun mitnehmen an den nebeligen Themsestrand oder ins Nil- 
gebiet, wo er der samumdurchhauchten Wüste mühsam Kulturland 
abringt, in die winterliche russische Steppe oder in die heifse Pufsta 
Ungarns, an den malerischen Bosporus oder auf die kahlen Höhen der 
siidamerikanischen Kordilleren. Und nicht nur als plaudernder Ingenieur 
und Wandersmann läfst er uns den Spuren seiner potenzierten Tatig- 
keit folgen, sondern mit dem Techniker und Weltreisenden vereinigt 
sich der deutsche Dichter und Denker par excellence, der wirkliche 
Künstler, der anschaulich zu formen weils, was er erlebt hat, der 
lächelnde Philosoph, der seinen goldigen schwäbischen Humor in alles 
hineinfliefsen läfst, was er beschreibt, und gelegentlich auch mit fein- 
fühligen, oft ironischen Bemerkungen die politischen Zustände und 
Zeitatrömungen der von ihm bereisten Länder trefflich beleuchtet. 

Neben dem vorstehend kurz skizzierten Buch „Im Strom unserer 
Zeit“, dessen dritter Band übrigens speziell die Entwicklungsgeschichte 
der deutschen Landwirtschaftsgesellschaft gibt, ist wohl das bedeutendste 
und interessanteste Werk Eyths sein agyptischer Roman „Der Kampf 
um die Cheopspyramide, eine Geschichte und Geschichten aus dem 
Leben eines Ingenieurs“. Ist es in dem obengenannten Buche die rastlos 
flutende, buntwechselfarbige Gegenwart, die den Leser durch die Kraft 
ihrer Darstellung in ihrem Banne hilt, so ist es hier die machtvolle, 
in stolzen Denkmälern sich kündende Vergangenheit, die der Dichter 
festhält und zu erforschen sucht, der er nachgeht bis in ihre ge- 
heimsten Lebensgänge. 

Es kann hier nicht die Aufgabe sein, eine genaue Analyse der 
prächtigen Bücher zu geben, die Eyth neben Beiträgen für technische 
Fachschriften in rascher Folge der deutschen Lesewelt geschenkt hat; 
ев sei даће? nur noch auf die hauptsächlichsten kurz hingewiesen. 

Aufser einem echt schwabisch - gemütlichen Lustspiel „Der Wald- 
teufel‘, dem historisch-romantischen Gedicht „Volkmar“ und der ge- 
schichtlichen Erzählung „Mönch und Landsknecht“, deren Stoffe sämt- 
lich der Technik fernliegen, gab er noch die Geschiohtenbücher „Feier- 
stunden“ und „Hinter Pflug und Sohraubstock“ mit ihren 
wertvollen kulturhistorischen Skizzen und Gedichten heraus. Das letzt- 

enannte Buch erzielte bislier den gréfsten buchbändlerischen Erfolg, 

епп es erlebte bereits die 12. Auflage, und in der Tat wird jeder, der ein 
Interesse hat an dem Siegeszug der die Welt durch Gewissenhaftigkeit 
und Unermüdlichkeit erobernden deutschen Arbeit, und der si 
lebendig vorgetragenen Erzählungen von „fremden Menschen und 
Ländern“ zu erfreuen vermag, bei diesen „Skizzen aus dem Taschen- 
buche eines Ingenieurs“, auf seine Rechnung kommen. Sind diese 
sechzehn Bilder und Novellen aus der Welt der Arbeit und Technik, in 
denen zum Teil der Humor vorwiegt, zum Teil der ganze Ernst uud 
die Verantwortlichkeit des Berufes zum Ausdruck kommen, in Wahr- 
heit doch gar keine „Skizzen“, sondern mit literarischem Geschick 
und unter Verwebung von Wahrheit und Dichtung aufgebaute kleine 
Kunstwerke, in denen ein geborener Erzähler mit feinstem Empfinden 
den oft so spröden Stoff völlig in anschauliche Handlung und Charak- 
teristik aufzulösen verstanden hat. Immer bleibt der Leser ästhetisch 
gefesselt, selbst bei einer zum Verständnis notwendigen, fachmännischen 
Belehrung über technische Einzelheiten, immer fühlt er, sei es zu inniger 
Ergriffenheit, sei es zu heiterem Mitlachen, sein menschliches Gefühl 
unmittelbar angesprochen. 

Ein weiteres Werk Eyths wurde bereits eingangs genannt; es ist 
eine Sammlung von sieben Vorträgen, die der Verfasser bei verschiedenen 
Gelegenheiten gehalten hat und die unter dem Titel „Lebendige 
Kräfte“ (1905) vereinigt sind. Neben dem erwähnten Vortrag über 
„Poesie und Technik“, aus dem wir oben eine Probe brachten, finden 
sich in diesem Band mehr technisch-historische Abhandlungen, wie „Das 
Agrikulturmaschinenwesen in Ägypten“, „Das Wasser im alten und 
neuen Ägypten“ u.s.w. Auch hier hat es Eyth wieder meisterhaft 
verstanden, aus seinen reichen Erlebnissen uns Bilder zu schaffen, die 
den höchsten künstlerischen Reiz mit der scharfen Beobachtungsgabe 
des Ingenieurs verbinden. 

Max von Eyth hat sich als Schriftsteller offenbar noch lange nicht 
ausgegeben; er, der mit sechzig Jahren „Anfänger“ war, ist als Siebzig- 
jähriger recht eigentlich erst auf die Höhe seiner literarischen Schaffens- 
kraft gelangt, so dafs noch manches aus der Feder des Nimmermiiden 
zu erhoffen ist. Mögen seine in ihrer Art klassischen, warmherzigen 
Bücher, die leider bei den Literaten vom Fach bisher noch verhältnis- 
mälsig wenig Beachtung gefunden haben — vielleicht weil Eyth erst 
spät und eigenartig in die Literatur gekommen ist, oder auch weil er 
den modernsten unserer Modernen etwas zu altvaterisch, zu schlicht und 
zu einfach erscheinen mag —, die weiteste Verbreitung finden, nicht 


‘wollte es bestreiten, dafs Edison 


nur unter den Jüngern der Technik, die auf ihren Propheten stolz 
sein dürfen, sondern im ganzen deutschen Volk, unsere Jugend einbe- 
iffen. Geht doch vorbildlich durch alle Werke Eyths neben dem 
ohen, poetischen Sinn für alles Gute, Schöne und Wahre auch das 
ernste Pflichtgefühl eines treuen deutschen Mannes, der im regen 
Verkehr mit fremden Völkern den engherzigen Partikularismus ver- 
loren hat, aber immer ein echtes Kind seiner Heimat geblieben ist! 
Singt er doch immer wieder das Hohelied von der Technik und der 
Wahrheit ihrer Forschungen und — jenseits aller technischen Methoden — 
von der Arbeit als dem wirklich Seienden, als dem tieferen Sinne 
des Daseins, als dem Urquell aller Stärke und Freudigkeit, gleichsam 
als wollte er uns mahnen, nicht haften zu bleiben an der Oberfläche 
der alltäglichen Dinge, nicht hinzu- e 
träumen durch die grolsen Gescheh- 
nisse der Gegenwart, sondern das, 
was uns unser Leben bietet, zu er- 
fassen mit heiligem Ernst und immer- 
dar kräftig die Arme zu brauchen 
im rastlosen „Strom unserer Zeit“, 


D. M. 


Fortschritte der 
Industrie und Technik. 


Die Sprechmaschinen 
der Gegenwart. 
Von Heinrich Schwabe. 
[Fortsetzung.] 

Die Sprechmaschinen der 
Edison-Gesellschaft in Berlin. 
(Mit Abbildungen, Fig. 117 + 120.) 

Nachdruck verboten. 


Ehre dem Ehre gebührt! — Wer 


nichtalleinalsErfinderdesPhono- 
graphen sich für alle Zeiten das 
grölste Verdienst erworben, sondern 
auch durch dessen Vervollkomm- 
nung im Laufe der Jahre ein System 
hergestellt hat, von dem man behaup- 
ten möchte, es stände so auf der Höhe 


Fig. 118. 
Fig. 117—119. Der Standard- Phonograph der Edison-Gesellschaft in Berlin, (Z. A.: Die Sprechmaschinen der Gegenwart.) 


der Leistungsfähigkeit, dafs es kaum noch einer weiteren Verbesserung 
fähig wäre. Besitzen wir auch eine ganze Reihe scheinbar verschie- 
dener Phonographenkonstruktionen, so läuft bei allen doch der Grund- 
gedanke auf das von Edison geschaffene System hinaus, und die an- 
geblichen Verbesserungen sind eigentlich mehr Vereinfachungen, die 
wohl annähernd gute Resultate ergeben, aber doch nie in ihren Lei- 
stungen die Vollkommenheit erreichen können, durch welche die 
Edison-Phonographen sich vor allen anderen auszeichnen. Mögen die 
Nachahmer des Edison-Prinzips auch brauchbare Apparate hergestellt 
haben, deren Leistungen das grofse Publikum befriedigen und die in 
der Hauptsache sich durch ihre billigen Preise einführen, so ist doch 
unbestreitbar der Edison-Phonograph für denjenigen, der eine absolut 
vollkommene Nachahmung der durch die menschliche Stimme oder 
durch die verschiedenen Musikinstrumente hervorgebrachten Töne ver- 
langt und einen tadellosen Gesangsvortrag oder ein wirklich künst- 


Fig. 117. 


lerisches Instrumental- Konzert durch Vermittlung des Phonographen | 
in seinem Heim hören will, der einzige, der solchen hohen An- | 


sprüchen genügen kann. 


Edison hat sich nicht damit begnügt, bei seinen Phonographen 
ein gut funktionierendes Uhrwerk zu verwenden und eine Schalldose 


zu benutzen, wie sie in der Regel gebraucht wird, sondern er hat . 


vielmehr eine Schalldose erfunden, die alle notwendigen Bedingungen 
berücksichtigt, um die Schallwellen bei der Aufnahme auf die Walze 
zu übertragen resp. in letztere die Rillen so sorgfältig und ausgeprägt 
einzugraben, dafs bei der Wiedergabe durch die Schalldose und die in 
ihr enthaltene Membrane wieder genau die gleichen Schallwellen repro- 
duziert werden, die bei der Aufnahme der Musikstücke entstanden sind. 

Die letzte bedeutende Verbesserung des Phonographen wurde von 
Edison im Jahre 1902 vorgenommen. Sie bezieht sich hauptsächlich 
auf die Wiedergabevorrichtung, unter der nicht allein die 
Schalldose an sich, sondern auch deren Anbringung und Führung so- 
wie deren Verbindung mit dem Uhrwerk verstanden ist. Aus der- 
selben Zeit, wie diese letzte Verbesserung der Sprechmaschine selbst, 
datiert auch die Verbesserung der Walzen, nämlich die Einführung 
der sogen. „Goldgulswalzen“, die aus einer so harten Wachs- 
komposition bestehen, dafs der Wiedergabestift sie kaum merklich 
angreift. Dadurch sind einerseits die Walzen für oftmalige Repro- 
duktionen verwendbar, und andererseits ist eine viel bessere, voll- 
kommen korrekte Wiedergabe ermöglicht, weil bei dem neuen Ver- 
vielfältigungsverfahren der Walzen jeder Eindruck und jede Erhöhung 
oder Vertiefung der Rillen mit peinlicher Genauigkeit kopiert und so 
die Garantie gegeben wird, dafs sich bei dem Abspielen der Gufs- 
walzen der ше Effekt hervorbringen 14/86, den man bei dem Ab- 
spielen der Originalwalzen, der sogen. „Master“, sofort nach der 
Aufnahme erreicht. Selbst ein Gegner des Phonographen an sich mufs 
anerkennen, dafs mit der in den Prospekten der Edison-Gesellschaft 
enthaltenen Behauptung, seit der Ein- 
führung der Edisonschen Verbesse- 
rungen im Jahre 1902 sei der Edison- 
Phonograph ein Apparat geworden, 
der wirkliche Musik liefere und keine 
leistungsfähigen Konkurrenten mehr 
habe, in keiner Beziehung zu viel 


ев: ist. 

3 we der Vollkommenheit der 
Konstruktion der Edison-Phonogra- 
pben ен, auch der Umstand eine 
grofse Rolle, dafs sie mit der gröfsten 
mechanischen Vollendung und mit der 
Genauigkeit eines wissenschaftlichen 
Instrumentes angefertigt werden. In- 
folgedessen können sie jahrelang im 
Betrieb sein, ehe sie einer Reparatur 
bediirfen, und laufen stets in dem 
gleichmäfsigen Tempo, das bei der 


Fig. 119. 


Aufnahme der Originalwalzen angewendet wurde, nämlich mit 160 Um- 
drehungen in der Minute. Nur durch peinlichste Sorgfalt bei der Her- 
stellung der Phonographen sowie bei der Aufnahme der Vorträge auf die 
Walzen ist es möglich geworden, diese Umdrehungsgeschwindigkeit für 
die Walzen beim Abspielen derart ein für alle Mal festzuhalten, dafs 
eine Stellvorrichtung für die Geschwindigkeit eigentlich überflüssig 
wird. Wir finden deshalb eine solche bei den neuesten Edison-Phono- 
graphen nicht mehr aufsen am Gehäuse, sondern im Innern. Dadurch 
wird das unnötige bezw. unbeabsichtigte Umändern der Geschwindig- 
keit verhindert. Die Maschinen sind sämtlich so genau eingestellt, 
und alle Teile eines Phonographen greifen so genau ineinander, dafs 
auf Jahre hinaus die einmal festgesetzte Geschwindigkeit gleichmäfsig 
bleibt, und ein Drehen an der Regulierschraube nur bei unvorsichtiger 
Behandlung des Apparates noch von Bedeutung sein wird. Überhaupt 
findet eine eigentliche Abnutzung bei sachgemifser Behandlung des 
Phonographen nicht statt, und tatsächlich kann dieser jahrelang im 
Gebrauch sein, ohne in seinen Leistungen nachzulassen, was besonders 
auch von dem Wiedergabe-Apparät behauptet[werden darf. Ebenso 


können auch die Edisonschen Goldgufswalzen wieder und wieder abge- 
spielt werden, ohne an Kraft und Zartheit des Tones etwas zu verlieren. 

Die Edison-Gesellschaft fabriziert sowohl Phonographen mit 
Federmotoren als auch solche mit Elektromotoren. Be- 
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greiflicherweise werden erstere am meisten geliefert, schon des billi- ` 


geren Preises halber, und hauptsächlich auch deshalb, weil nicht 
überall elektrischer Strom zur Verfügung steht. 

Die Federmotor-Phonographen werden in fünf verschiedenen Aus- 
führungen und Gröfsen hergestellt, die sich hauptsächlich durch die Gréfse 
und Stärke des Uhrwerkes und der Federn unterscheiden. Die Preise 
schwanken zwischen М 45.— für den „Gem“-Apparat, mit dem man 
zwei Walzen mit einmaligem Aufziehen abspielen kann, und M 225.— 
für den „Triumph“-Apparat, der ein dreifaches Federwerk besitzt 
und dadurch nach einmaligem Aufziehen das Spielen von 14 Walzen 
gestattet. Zwischen diesen beiden Phonographen liegen noch der 
„Standard“ zum Preise von M 90.— und der „Home“ zu M 135.—. 
Diese sämtlichen Ausführungen sind für normale Walzen von 5! cm 
Durchmesser und 10 cm Länge eingerichtet. Der sogen. „Konzert“- 
phonograph endlich, welcher zum Spielen von Konzertwalzen einge- 
richtet ist, die einen Durchmesser von 12'/, und 10 om Länge haben, 
wird zum Preise von 335.— geliefert. 

Als Normalsprechmaschine nach dem System Edison kann der 
Standard-Phonograph bezeichnet werden, den die Abbildungen 
Fig. 117--119 wiedergeben, und zwar Fig. 117 in photographischer Dar- 
stellung und Fig. 118 u. 119 in perspektivischer Zeichnung mit auf- 

klapptem bezw. mit geschlossenem Deckel. Die beiden Hauptteile 

ев Apparates, sowobl das Uhrwerk als aach der Walzenträger (64) 
mit Schalldose (326) 
und Führungsvor- 
richtung, sind an dem 
Kastendeckel mon- 
tiert, so dafs beim 
Aufklappen des Dek- 
kels, wie besonders 
aus der Fig. 118 zu 
ersehen ist, das Uhr- 
werk vollständig frei 
liegt, während der 
übrigeTeildesPhono- 
graphen, der sich auf 
dem Deckel befindet, 
in allen seinen Teilen 
ohne weiteres zu- 
gänglich ist. Prinzi- 
piell ist das Uhrwerk 
oder Triebwerk in 
ähnlicher Weise kon- 
struiert wie allge- 
mein üblich; es zeigt 
nur gegenüber den 
meisten anderen Sy- 
stemen eine vollkom- 
menere konstruk- 
tive Durchbildung und gréfste Sorgfalt in der Ausführung der einzel- 
nen Teile. Die Feder (im Gehäuse 15) ist во grofs, dafs man bei 
einmaligem Aufziehen drei bis vier Walzen abspielen kann. Das Auf- 
ziehen kann ohne Störung wāhrend des Spieles stattfinden. Zum 
Abstellen dient ein kleiner Hebel (247), der aus der Platte herausragt 
und durch eine Bremse auf eine auf der Regulatorachse (152) sitzende 
Scheibe (151) wirkt. In den Abbildungen ist noch die Einrichtung dar- 
gestellt, bei der mittels einer kleinen Schraube (140, Fig. 118 u. 119 
links) die Geschwindigkeit reguliert werden konnte. Wie oben erwähnt, 
kommt aber diese Stellvorrichtung bei den neueren Apparaten aufsen 
am Gehäuse in Wegfall, da diese so justiert sind, dafs sie unter nor- 
malen Verhältnissen stets mit der gleichen vorgeschriebenen Ge- 
schwindigkeit laufen. 

Entgegen den sonst üblichen Anordnungen, wo der Walzenträger 
frei aus seiner Lagerung herausragt, ist bei dem Edison-Phonographen 
der Walzentrager (64) auf eine Spindel (104) gesetzt, deren Körner- 
spitze (73) in die entsprechende Vertiefung eines drehbaren Bügels ein- 
greift, der beim Aufstecken der Walze zur Seite gedreht und nachber 
wieder eingeklappt wird, wodurch eine absolut sichere Lagerung und 
dementsprechend ein sicherer Gang der Walze garantiert wird. Ist dies 
schon ein wesentlicher Unterschied gegenüber anderen Phonographen- 
systemen, so unterscheidet sich der Edison-Phonograph aber noch viel- 
mehr durch die Anbringung und Führung der Schalldose. 
Diese sitzt nämlich auf einem Bügel (236), der zu beiden Seiten des 
Walzentragers derart geführt ist, dafs er auf der Rückseite scharnier- 
artig auf einer zylindrischen, unten offenen Röhre (10) läuft, welche die 
Transportschraube in sich trägt, während das vordere Ende des Bügels 
auf einer Schiene gleitet, von der er zwecks Auslösens zum Funktio- 
nieren abgehoben bezw. auf die er behufs Einstellung zum Funktionieren 
herabgelassen wird. Dieser Bügel trägt in der Mitte oberhalb der 
Walze, wie aus der Abbildung Fig. 119 ersichtlich, einen Ring (246), 
in dem die Wiedergabe-Schalldose selbst, die ebenfalls von eigenartiger 
Konstruktion ist, (vgl. Fig. 120) eingesetzt werden kann. 

Die Membrane ist nicht, wie bei billigen Phonographen, aus 
einer Glasplatte hergestellt, sondern ein sehr empfindliches, aber nicht 
leicht zerbrechliches Diaphragma aus Glimmer. Der Saphirstift ist ferner 
nicht direkt auf die Membrane aufgesetzt, so dafs er senkrecht auf 
die in der Walze befindlichen Rillen wirkt, sondern er ist indirekt 


Fig. 130. Die Wiedergabeschalldose der Edison- Phonogrophen. 


(Z. A.: Die Sprockmaschinen der Gegenwart) 


mit der Membrane verbunden, indem er sich an dem einen Ende 
eines kleinen Hebels befindet, der in einem Scharnier drehbar seine 
Bewegung durch einen ebenfalls wieder scharnierartig aufgesetzten 
Stift auf die Membrane tiberträgt. Der Saphirstift selbst ist an der 
Spitze knopfähnlich gestaltet und so an dem Wiedergabehebel ange- 
bracht (vgl. Fig. 120), dafs er mit dem Umfang der Walze einen 
stumpfen Winkel bildet und infolgedessen den Wellenbewegungen, der 
„Spur“, mit viel gröfserer Genauigkeit fol kann, als dies bei den 
bisherigen Konstruktionen der Fall ist. Da überdies die Spitze des 
Saphirstiftes eine viel feinere ist als bei den gewöhnlichen Membranen 
und dadurch die Berührungsoberfläche wesentlich verringert wird, 
kann dieser Stift den geringsten Vertiefungen und kleinsten Erhöhungen 
der Spur oder Rille viel besser folgen als bei den anderen Systemen. 
Hierdurch wird selbstverständlich eine viel exaktere Übertragung der 
Schallwellen und damit der Töne zum Ohre des Hörers erreicht. 
(Fortsetzung folgt.) 


Zur Ästhetik der Automobilformen. 


Von Dr. Heinrich Pudor in Berlin. 
Nachdruck verboten. 

Wenn man an die Automobile zurückdenkt, wie sie noch vor 
fünf Jahren polternd und donnernd, schnaufend und ächzend durch die 
Strafsen rasselten, und dann sich die heutigen Typen vergegenwärtigt, 
die wie Coupes auf Gummirädern fast lautlos dahingleiten und nicht mehr 
Lastwagen, sondern Phaethons gleichen, so mufs man zugeben, dafs die 
Technik des Automobilbaues rasche und bedeutende Fortschritte ge- 
macht hat. Aber ich bin zugleich überzeugt, dafs uns in abermals 
fünf oder in zehn Jahren die heutigen Automobilformen genau so 
altmodisch vorkommen werden, wie heute jene vor fünf Jahren. Diese 
ganze Technik und Wagenbaukunst der Automobile ist jung und steht 
eigentlich noch in den ersten Anfängen der Entwicklung. Es wird mit 
dem Automobil ähnlich gehen wie seinerzeit mit dem Fahrrad. Es 
hat recht lange gedauert, ehe der jetzige vollendete Typus des Fahr- 
rades, der an zie des Aufbaues und Sparsamkeit des Material- 
aufwandes nichts zu wünschen übrig läfst, geschaffen wurde. Vordem 
war das Fahrrad genau so schwerfällig und unförmig, wie es die 
Automobile waren und zum Teil heute noch sind. Auch die Ent- 
wicklung der Eisenarchitektur nahm einen ähnlichen Verlauf. Man 
traut im Anfange dem Material nicht genug zu; weil die Schnelligkeits- 
entwicklung so ungewohnt und überraschend ist, kann man sich nicht 
an den Gedanken gewöhnen, dafs der Wagenkörper selbst leicht und 
gefällig sein kann. Man glaubt, ein Vehikel, das so grolse Lasten 
in so kolossaler Geschwindigkeit fortbewegen kann, müsse notwendiger- 
weise auch kolossal seinem Umfange nach sein. Man meint, kurz ge- 
sagt, die Quantität der Kraftentwieklung müsse mit der Quantität des 
Materials Schritt halten. Aber der Wagenkörper ist es doch gewifs 
nicht, welcher die Kraft entwickelt! Und es ist die Frage, ob ein 
leicht gebauter Wagen, was die Widerstandsfähigkeit betrifft, das 
Lastwagenautomobil nicht hinter sich läfst. Denn je gröfser das 
Volumen, desto mehr Triebkraft ist notwendig. Eine Widerstands- 
kraft aber, wie sie in Automobilschlachten notwendig wäre, kommt 
doch im allgemeinen nicht in Betracht. Mehr gefügig und lenkbar 
ist aller Wahrscheinlichkeit nach dasjenige Automobil, welches das 
kleinere Volumen hat. М 

Vom Standpunkt der Asthetik aus ist aber die Schwierigkeit, der 
der Automobilbau von allem Anfang an ausgesetzt war, nicht zu ver- 
kennen; denn das Vorbild gab die Kutsche, die Droschke ab. Diese 
wurde von Pferden gezogen und hatte infolgedessen Kutscherbock und 
Deichsel. In dem Gespann gravierte sozusagen die ästhetische Schön- 
heit der von Pferden gezogenen Kutsche. Die Formen dieser Kutsche 
nahm man auf das Automobil hinüber, wobei man sich aber sehr 
wenig darum kümmerte, dafs hier nicht nur Kutscherbock und 
Deichsel, sondern vor allem auch der Gravitationspunkt der Pferde 
fortfiel. So sah denn das Automobil im Anfang aus wie ein Wagen 
ohne Pferde und ohne Deichsel; der Kutscherbock war herunter- 
gerutscht, und statt des Kutschers hatten wir einen Chauffeur, der 
einen grofsen Motorkasten vor sich hatte. Man sieht auf den ersten 
Blick: ein ästhetisches Manko bedeutender Art. Man hatte der Kutsche 
das Beste genommen und nichts an die Stelle gesetzt. Hierauf beruht 
denn auch der starke Mangel an ästhetischer Befriedigung, den diese 
Automobile in uns zurückliefsen. Zugleich sehen wir aber auch, nach 
welcher Richtung sich der Schwerpunkt verschoben hat. Nicht nach 
den Pferden gravitiert der Schwerpunkt, sondern der Wagen selbst 
ist der alleinige Mittelpunkt geworden; denn der Motor kommt 
ästhetisch nicht in Betracht, und der Sitz des Chauffeurs kann ästhe- 
tisch nicht viel mehr wiegen als etwa der des Steuermannes im Ruder- 
boot. Auf den Wagen selbst also mufs sich das ganze Schwergewicht 
vom ästhetischen Standpunkt sammeln. Nur eines bleibt: die Rich- 
tung, die Richtung der Fortbewegung, die Richtung nach dem be- 
dienenden Chauffeure zu, die Richtung nach dem Motor zu. Will man 
diese ästhetisch ausdrücken, so miifste man das Automobil nach Art 
eines Wurfgeschosses bauen, so dafs die Spitze des letzteren der Motor 
darstellt. Bei grofser Geschwindigkeit würde dann ein solches 
Automobil von der Ferne wie ein abgeschossener Pfeil oder eine 
Granate aussehen. Der eigentliche Wagen würde so gebaut sein, dafe 
er hinten am breitesten ist, vielleicht sogar mit zwei Etagen, und 
nach vorn zu sich verengert. Und in der Tat würde vielleicht auf 
diese Weise den Gesetzen der Ästhetik in befriedigender Weise Rech- 
nung getragen werden können. 
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Da aber, wie gesagt, die ganze Automobilbaukunst noch in den 
Anfängen steckt, ist es möglich, dafs die Entwicklung einen ganz 
anderen Weg nimmt. Es ist technisch durchaus nicht-unbedingt nötig, 
dafs der Motor sich vorn befindet und der Chauffeur den Kutscher 
markiert. Es sind, gerade weil Deichsel, Kutscherbook und Pferde in 
Fortfall kommen, Formen möglich, an die wir heute noch gar nicht 
denken. Vielleicht werden diese sogar den alten Chaisen von Anno 
dazumal mehr gleichen als unsere Coupés. Man wird, weil man am 
Material sparen lernt und zu sparen wagen wird, mehr Raum für das 
Wageninnere gewinnen und dieses weniger als einen Taubenschlag, 
sondern mehr als eine Kajüte konstruieren können. Warum nicht 
statt der zwei oder drei Abteilungen eine einzige, und diese komfortabel 
eingerichtet, so dafs man nicht in einem Gefängnis, sondern in einem 
Boudoir Zu sitzen glaubt? Man tut heute gewils schon alles mögliche, 
dafs man einen Toffettentisch und ein Büfett im Innern des Automobils 
anbringt; aber jeder, der mit einem solchen Automobil einige Tage 
auf der Reise war, weils, wie imaginär dieser Komfort ist, um dessent- 
willeo, weil der Rahmenbau des Automobils heute noch so viel Platz 
wegnimmt, dafs für den komfortablen inneren Ausbau zu wenig Raum 
übrig bleibt. Die Technik also mufs hier der Ästhetik zu Hilfe kommen 
und vor allem 
Materialent- 
lastung für 
dasAutomobil 
schaffen. Mög- 
liebst solide, 
dauerhafte 
Materiale, 
aber weniger . 
Materialauf- 
wendung. 
Wenn man die 
Automobil- 
unfälle liest, 
wird man sel- 
ten oder nie 
finden, dafs 
ein Material- 
brach die Ur- 
sache war. Wie 
schon be- 
merkt, ist es 
ähnlich, wie es 
beim Fahrrad 
war, — mehr 
Mut, mehr 
Vertrauen in 
die Güte eures 
Materials, 
möchte man 
den Automo- 
biltechnikern 
zurufen! Dann 
wird sich auch 
der ästheti- 
sche Aufbau 
und Ausbau 
des Automo- 
bils günstiger 
gestalten. 


Fig. 191. 


Industriebetried und Organisation. 
Kopiermaschine fiir technische Zeichnungen, 


System Halden. 
(Mit Abbildung, Fig. 121.) Nachdruck verboten. 


Die meisten Apparate zum Kopieren von Zeichnungen mit künst- 
licher Belichtung erfordern eine ziemlich umständliche Bedienung. Zu- 
dem verlängert das Öffnen des Apparates, das Herausnehmen der 
fertigen Kopien, das Einlegen neuen Papieres, und endlich das dichte 
Sehliefsen der Vorrichtung die zur Anfertigung der gewünschten Kopien 
erforderliche Zeit um ein Beträchtlichen. Demgegenüber hat die Firma 
Halden & Co. in Manchester in der in Fig. 121 abgebildeten 
Kopiermaschine eine ununterbrochen wirkende Vorrichtung ge- 
schaffen, deren Bedienung sich auf das geringstmögliehe Ма[з beschränkt, 
da fast alle Bewegungen automatisch vor sich gehen. 

Die Firma baut einfach- und doppeltwirkende Maschinen, die sich 
dadurch unterscheiden, dafs in ersteren das Licht von zwei bis drei 
nebeneinander aufgehängten Bogenlampen auf die vor ihnen vorüber- 
ziehende Pauszeichnung und das darunter befindliche lichtempfindliche 
Papier fällt, während in den Doppelmaschinen auch auf der anderen 
Seite der Bogenlampen gleichfalls Zeichnung und Papier vorüberziehen, 
зо dafs.deren Licht vollkommen ausgenutzt wird. Eine Kopiermaschine 
der letzteren Art stellt Fig. 121 dar. Diese Bauweise gestattet natürlich 
infolge der intensiven Ausnutzung der Lichtquellen einen ökonomischeren 
Betrieb als die einfache Maschine, bei welcher die Lampen nur eine 


Kopiermaschine für technische] Zeichnungen,“ System Halden. 


Fläche bestrahlen. Um jedoch auch in der einfachen Maschine eine 
einigermalsen günstige Ausnutzung zu erzielen, wird in ihr das Licht 
durch hinter den Lampen angeordnete Reflektoren auf die Zeichnung 
geworfen. 

Die Bedienung der Doppelmaschine erfolgt von zwei Seiten, wie 
denn überhaupt jeder ihrer beiden Seitenteile einen von dem anderen 
unabhängigen Apparat darstellt. Beiden gemeinsam sind die in der 
Mitte der Maschine aufgehängten drei Bogenlampen, die man in 
Fig. 121 teilweise erblickt, (die nur zum Abschlusse gegen das Tages- 
licht dienenden Wände sind hier entfernt), ferner der auf dem Fufs- 
boden stehende kleine Elektromotor mit zugehöriger Stufenscheibe, 
welche er durch einen Nähmaschinen-Riemen antreibt und von der 
aus sämtliche in der Maschine befindlichen Rollen und Walzen ihren 
Antrieb erhalten. 

In der Abbildung erblickt шап im Innern der Maschine rechts 
die hinter einer Glastafel an den Bogenlampen vorüberziehende Paus- 
zeichnung mit dahinterliegendem lichtempfindlichem Papier, welch 
letzteres durch eine ganze Anzahl kleiner Walzen stramm an das Glas 
angeprefst wird. Die gleiche Einrichtung befindet sich auf der linken 
Seite der Maschine, auf welcher die zur Erleichterung und Vereinfachung 
der Вейе- 
nung, sowie 
zur Ermég- 
lichung des 
fortlaufenden 
Betriebes, dic- 
nenden Vor- 

richtungen 
sichtbar sind. 

Auf die 
in zwei klei- 
nen Brandari 
der erech- 
ten wee Tisch. 
platte dreb- 

bare Ab- 
wickelrolle 
hat man die 
zu kopierende 
Pauspapier- 
oder Lein- 
wandzeich- 
nun; aufge- 
rolltund führt 
nun ihr Ende 
gleichzeitig 
mit dem des 
lichtempfind- 
lichen Papie- 
res, das von 
einer unter 
der Tisch- 
platte ange- 
ordneten 
Rolle durch 
einen Schlitz 
des Тізсһев 
hervorkommt, 
an eine Mit- 
nehmerwalze 
heran, welche 
dann Pause 
З und Papier 
selbsttätig unter die Glasscheibe führt. Sind mehrere kleine Zeich- 
nungen zu kopieren, во heftet man sie vor dem Aufbringen auf die 
Abwickelrolle mit ihren Enden leicht aneinander, so dafs sie einen fort- 
laufenden Streifen bilden. 

Haben Pause und Papier die Glasplatte passiert, wobei gie den 
Strahlen der Bogenlampen genügend ausgesetzt werden, so werden sie 
wieder je auf eine besondere Rolle selbsttätig aufgewickelt oder 
fallen gemeinsam in einen in der Abbildung sichtbaren Kasten. 

Will man einige Zeichnungen mehrmals kopieren, so läfst man nur 
das lichtempfindliche Papier ununterbrochen laufen und sehiebt die 
Pauszeichnungen nach dem Herabfallen stets wieder von Hand vor die 
Mitnehmerwalze. 

In Armlänge vor dem die Maschine Bedienenden befinden sich 
das pultartig geneigte Schaltbrett mit dem Anlasser für den Motor, 
die Lampenschalter und die Widerstandsregulierung. Die letztere ist 
zur Regulierung der Umdrehungszahl des Motors deshalb nötig, weil 
die Geschwindigkeit, mit welcher das Papier an den Lampen vorüber- 
zieben mufs, also die Dauer der Belichtung, abhängt von der Licht- 
empfindlichkeit des Papieres und von der Dicke und Dichtigkeit des 
Pauspapieres bezw. der Leinwand. Das am Elektromotor sitzende 
Stufengetriebe gestattet weitere Veranderungen der Umfangsgeschwindig- 
keit. 

An ‘dieser Maschine bringt die genannte Firma erforderlichenfalls 
noch eine Vorrichtung an, welche das belichtete Papier selbsttätig 
und fortlaufend wäscht und trocknet. 


Fabrikorganisation. 
Von Max Buch, Ingenieur, und W. В. Shephard, Bureauleiter. 
XVI. Nachdruck verboten. 


Die Lage: d 

Der.Lagerbestand bildet in gröfseren Werken meistens einen 
Hauptteil des vorhandenen Kapitales, und es ist deshalb nötig, ein 
System einzurichten, das stets den genauen Lagerbestand zeigt, denn 
keine Firma kann und soll sich allein auf die Ehrlichkeit oder die 
Fähigkeiten einzelner Beamten verlassen. Eine gute Lagerführung 
gibt ferner die Garaatie, dafs Materialien, die bereits bestellt wurden, 
aber durch eintretende Umstände nicht zur rechten Zeit eingeliefert 
worden sind, nicht doppelt bestellt werden, und ferner erleichtert sie 
die E von Materialien, In gröfseren Werken, wo Be- 
stellungen auf Monate im voraus abgeschlossen werden, ist oft ein 

ölserer Vorrat von einzelnen Materialien im voraus bereits für 
iese späteren Bestellungen bestimmt und dann vielleicht bei vollem 
Lagerbestand doch kein Vorrat für neue Bestellungen vorhanden. 

Die Voraasbestellang der nötigen Materialien soll einmal ver- 
hindern, dafs die Werkstatt irgendwie durch Mangel an Material an 
ihrer Höchstproduktion verhindert wird, anderseits werden aber auch 
durch Bestellung grofser Posten von Materialien bessere Preise bei 
deren Ankauf erzielt. In den Fällen, wo Kontrakte für grofse Material- 
bestellungen abgeschlossen werden, ist es in der Regel nicht möglich, 
die ganze Bestellung auf einmal abzunehmen, da oft nicht genügend 
Raum für deren Lage, vorhanden ist und manchmal auch die 
liefernde Firma die ganze Bestellung nicht auf einmal ausführen kann. 
Eine blofse Durchsicht des vorhandenen Lagers bedeutet unter solchen 
Umständen garnichts, sondern nur an Hand eines guten Lagerführungs- 
systems kann eine klare Übersicht über den wirklichen Stand der 
Lagerverhältnisse erlangt werden. 

Ebenso wie die Lagerführung eine Hilfe für die übrigen Abteilungen 
ist, so hängt sie natürlich auch zum Teil von anderen Abteilungen ab, 
indem ihr alle Details erst von den einzelnen Werkstätten, Lagern 
und Bureaux eingesandt werden müssen, Aus diesem Grunde kann 
auch nicht erwartet werden, dafs eine Lagerführung am Ende eines 
Jahres eine so genau stimmende Bilanz aufweist wie ein Bankbuch. 


Theoretisch sollte allerdings der wirkliche Lagerbestand stets mit. 


dem in der Lagerführung angegebenen übereinstimmen; wenn man 
aber bedenkt, dafs der Verlust einer einzigen Lagerrequisition oder 
deren doppelte Ausstellung, eine falsche Bestellung oder vernachlässigte 
Kreditierung von unbrauchbar gewordenem Material genügt, um die 
Lagerführung zu beeinflussen, wird es einleuchten, dafs in den meisten 
Werken ein’ praktisches Ausbalanzieren des wirklichen Lagers mit der 
Lagerführung unmöglich ist. In der Praxis ist solches Übereinstimmen 
bis zum letzten Pfennig aber hier auch garnicht nötig, und es würde 
sogar falsch sein, durch vielleicht äufserst verwickelte und kostspielige 
Systeme dieses erzwingen zu wollen, denn jedermann weils, dafs bei 
allen Systemierungen es gerade die letzten Vollendungsgrade sind, die 
das meiste Geld kosten, ohne aber einen wirklichen oder entsprechenden 
` Nutzen einzubringen. Das nachstehend beschriebene System ist seit 
Jahren in einem der ersten Werke Englands im Gebrauche, wobei am 
Jahresschlufs die Lagerführung gegenüber dem wirklichen Lager nur 
eine Höchstdifferenz von 180 Pfd. Sterl. bei einem Lagerbestande von 
beinahe 20000 Pfd. Sterl. zeigte, wodurch die hohe Brauchbarkeit des 
Systems hinlänglich bewiesen ist. Ein derartiges Resultat zeigt ferner, 
dafs es im allgemeinen vollständig genügen würde, die Inventurauf- 
nahme an Hand der Lagerführung allein auszuführen, und dafs bei 
einer jährlichen Inventuraufnabme diese Arbeit an Hand der Lager- 
bücher auch äufserst einfach ist, da alle nötigen schriftlichen Arbeiten 
bereits vorher vorbereitet werden können und dann bei der Inventur- 
aufnahme nur die einzelnen Bestände mit dem wirklichen Lagerbestand 
zu kontrollieren bezw. einzusetzen sind. 

Bei der Einrichtung von Lagerführungsbüobern sind drei 
Formen im Gebrauche, nämlich die Buchform, das Kartenregister und lose, 
einbindbare Blätter. Bücher sind in der Werkstatt niemals besonders 
vorteilhaft und speziell für Lagerführungszwecke ganz ungeeignet. Ein- 
mal ist es unmöglich, die tausenden von einzelnen Materialien, die in 
der modernen Werkstatt vorkommen, in laufender und zusammen- 
hängender Reihenfolge zu buchen. Ferner sind die Eintragungen, die in 
den gröfseren Werken in die Lagerbiicher zu machen sind, meist sehr 
zahlreich, und es ist unmöglich, sie auszuführen, wenn nur einzelne starre 
Bücher vorhanden sind, die nur stets von einer Person gehandhabt wer- 
den können; ebenso ist es bei Inventuraufnahmen äufserst hinderlich, 
wenn nur ein einziger Beamter ein einzelnes Buch benutzen kann. Auch 
haben Bücher noch den Nachteil, dafs sie sehr schwer nach der Seiten- 
zahl u. в. w. zu registrieren sind, und dafs eine einmal vorgenommene 
Einteilung nicht mehr zu verändern ist. Sind aber Karten oder lose 
Blätter vorgesehen, so können diese leicht allen Zwecken entsprechend 
eingereiht werden. Endlich sei zu Gunsten der Karten oder der losen 
Blätter noch erwähnt, dafs bei deren Benutzung besondere, den ein- 
zelnen Klassen von Materialien entsprechende Linieneinteilungen vor- 
genommen werden können, während bei Büchern nur eine einzige 
Linierung für die verschiedenen Materialien möglich ist, wenn diese 
in demselben Buche verzeichnet werden sollen. 

In Anbetracht der vielen Vorteile, die das System der Karten und 
losen Blätter über die Bücher hat, sowie der guten Resultate, die 
überall damit erzielt worden sind, ist es kaum zu verstehen, wenn 
einzelne Firmen noch immer mit solcher Zähigkeit an dem Bücher- 
system festhalten. Die einzigen Vorteile, die Bücher bieten, sind 
sauberes Aussehen und Sicherheit gegen Verlieren oder Verlegen einzelner 


Aufzeichnungen. Aber auch die Karten können äufserst sauber in 
in ihren Behältern aufbewahrt werden, und ebenso lassen’ sich lose 
Blätter, wenn alle von derselben Gréfse sind, an einem Rande mit 
Löchern versehen und so sauber in passende Umschläge einbinden. 
Ferner mufs noch erwähnt werden, dafs Bücher, wenn sie lange im 
Gebrauche sind, leicht abgegriffen aussehen, zumal stets alle unnötig 
gewordenen, alten Aufzeichnungen sowie die weilsen Blätter mit durch- 
eschleppt werden müssen, wohingegen bei den Karten oder losen 
lättern stets alles unnötige Material ausgeschieden werden kann und 
alte wie neue Blätter in geeigneten Schränken aufzubewahren sind. 

Was die Sicherheit gegen das Verlieren einzelner Aufzeichnungen 
anbelangt, so sind Kartenregister oder lose Blätter in praktischen 
Umschlägen genau so sicher wie Bücher. Das Kartensystem, obgleich 
auch anwendbar, ist für Lagerführungszwecke aus dem Grunde weniger 
empfehlenswert, weil die Karten von ziemlicher Gröfse (са. 200>< 300 mm) 
sein mülsten, um alle nötigen Notizen zu fassen, und dadurch ein 
solches Register leicht unhandlich wird. Für Lagerführung am besten 
geeignet sind zweifellos lose Blätter, die an der einen Seite gelocht 
sind und in passende Umschläge eingeheftet werden können; auch 
haben sie den Vorzug, dals man sie mittels der Schreibmaschine aus- 
füllen kann, wodurch sie ein sehr sauberes Aussehen erhalten. 

In gröfseren Werken wird es nötig, die Lagerfihrung in zwei 
Hauptgruppen einzuteilen, nämlich in die Lagerführung für rohe 
Materialien und in solche für fertige Materialien. Unter 
„rohen Materialien“ sind alle diejenigen Stücke zu verstehen, die von 
aulserhalb eingekauft werden, also sowohl die roben Gufseisenstücke, 
Eisenstücke, Hölzer u. s. w., als auch fertige Schrauben, Muttern, Bolzen, 
wie überhaupt alles, was von aufserhalb in die Werkstatt gelangt. 
„Fertige Materialien‘ sind dann solche, die in der Werkstatt wirklich 
fertiggestellt werden und als in der Werkstatt produziert auf das 
Lager kommen. In fast allen Werken mufs auf den Lagerblättern 
Raum für fünf Haupteintragungen vorgesehen werden, nämlich die 
Eintragung von neu einlaufendem Material, die Ausgabe von auf Lager 
befindlichem Material, die Eintragung von neu zu bestellendem sowie 
von unbrauchbar gewordenem Material und endlich die Ausbalanzierung 
des jeweiligen Lagerbestandes; hiermit ist schon im allgemeinen ein 
zweckentsprechendes Lagerblatt angegeben, und es bleibt nur noch 
übrig, die Ausfüllung eines solchen Blattes an Hand des nachstehenden 
Schemas (в. 8. 91) im besonderen zu erläutern. Das vorliegende Blatt ist 
sowoh йг rohe als auch für fertige Materialien bestimmt; doch kann 
natürlich auch für jede Klasse ein besonderes Blatt eingereiht werden. 

Das Blatt ist analog der gewöhnlichen Buchführung in zwei Hälften 
eingeteilt, von denen die linke Hälfte die Debitseite, die rechte die 
Kreditseite darstellt. An der rechten oberen Ecke sind Linien für 
Eintragung der Lagernummer, des Materials, der Materialien-Spezifi- 
kation und des Materialpreises vorgesehen. Wie bereits in früheren 
Abschnitten erklärt, wird in grölseren Werken die Gesamtproduktion 
in ganze Maschinen, Bestandteile und einzelne Stücke eingeteilt. Jedes 
einzelne Stück ist auf der Zeichnung vermerkt und in die Materialien- 
liste eingetragen. So hat jedes Stück zum wenigsten eine Zeichnungs- 
nummer, kann aber in den Fällen, wo das Stück nach einem Modell ete. 
hergestellt ist, auch auf verschiedenen Zeichnungen unter Angabe der 
Modellnummer erscheinen. Hieraus ergibt sich die Notwendigkeit, 
in der Materislien-Buchführung die einzelnen rohen Stücke unter ihrer 
richtigen Klassifikation einzutragen. Alle einzelnen Stücke, die den je- 
weiligen Zeichnungsnummern entsprechend aus rohem Eisen, Stahl u. s. w. 
herzustellen sind, werden deshalb unter.ihrer Zeichnungsnummer und 
entspreohenden Stücknummer klassifiziert sein; ein Stück aber, das 
nach einem Modelle gegossen, geformt oder gestanzt ist, wird unter 
seine besondere Modellnummer kommen, da es unter dieser Nummer 
vielleicht auf einer ganzen Anzahl verschiedener Zeichnungen erscheinen 
mag. Würde das Stück unter der Zeichnungsnummer an verschiedenen 
Stellen eingetragen sein, so dürfte es schwierig werden, die jeweilig 
notwendige oder auf Lager befindliche Quantität des betreffenden Stückes 
zu bestimmen. Ist das Stück aber unter seiner Modellnummer ein- 
getragen, so werden alle nötigen Bestellungen und Lagerbestände sich 
auf einem Blatte zusammen gruppieren und во ein iibersichtliches Bild 
der wirklichen Verhältnisse ergeben. Dasselbe gilt auch von den 
Normalstücken wie Schrauben, Bolzen etc., für die (vgl. das Kapitel 
Spezifikationsbureau) ein Normalienbuch besteht, und an den einzelnen 
Zeichnungen nur die Normaliennummern vorgesehen sind. Alle Normal- 
stücke werden deshalb unter ihrer Normalnummer zu buchen sein, 
einerlei, an welchen Zeichnungen sie auch erscheinen mögen. Voll- 
ständig bearbeitete und vielleicht sogar montierte Stücke, die von aufser- 
halb in solchem Zustande eingekauft werden, sind, wie bereits bemerkt, 
als rohe Materialien zu betrachten und wie Normalien zu behandeln; 
solche Materialien sind z. B. Stauferbüchsen, Oler, Packungen etc. 

Die Klassifizierung der fertigen, d. h. der in der eigenen Werk- 
statt bearbeiteten Materialien erfolgt in der Hauptsache so wie eben be- 
schrieben. Nur müssen Stücke, die roh nach Modellen irgend welcher 
Art angefertigt wurden, als fertige Stücke unter der Zeichoungsnummer 
eingetragen werden, und nicht wie bei den Rohmaterielien unter der 
Modellnummer. 

Der Grund hierfür liegt darin, dafs oft ein und dasselbe Model! 
für zwei verschiedene Stücke benutzt wird, die sich vielleicht im 
fertigen Zustande dann nur in geringen Abweichungen, z. B. im Bohrungs- 
durchmesser unterscheiden. Würden alle diese fertigen Stücke dann 
unter derselben Modellnummer gelagert werden, so wären Irrtümer 
unvermeidlich. 

Bei der Buchung. ganzer Bestandteile Jendlich’ist diejenige Nummer 
für die Lagerführungsbücher oder -blatter)mafsgebend, welche die 
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einzelnen Bestandteile in der Spezifikation erhielten. Ganze Maschinen 
haben ihren eigenen Typ, ihre Klasse und Form und werden unter 
diesen Erkennungszeichen gebucht. 

Alle vorstehend erklärten Nummern erscheinen an den Lager- 
blättern in der rechten oberen Ecke und bilden, wenn die Blätter in 
laufender Reihenfolge zusammengestellt sind, ein komplettes Register 
aller Materialien. Aufser diesen erwähnten Materialien ist aber in 
den Maschinenfabriken noch eine grofse Anzahl von rohen Metallen 
vorhanden, die ebenfalls in die Lagerblätter einzuschalten sind, näm- 
lich Roheisenstangen, Stahlstangen, Bleche, Rohre u. s. w., die meistens 
in gröfseren Quantitäten eingekauft werden. Für die nicht ganz leichte 
Klassifizierung dieser Materialien seien nachstehend einige Anhalts- 
punkte gegeben. Einmal ist es möglich, sie unter ihren Namen in 
alphabetischer Reihenfolge einzutragen, mit weiterer Einteilung in ein- 
zelne Gröfsen und Dimensionen; auch kann man sie ihrer Form nach 
zusammengruppieren, z. B. alle Rundeisenstangen, kantigen Eisenstangen, 
Rohre, Bleche u. s. w. je in einer Gruppe, die dann wieder nach 
Gröfsen, Dimensionen, Kalibern u. s. w. unterteilt ist. Am besten aber 
ist es, wenn man die in Rede stehenden Materialien wie die Nor- 
malien behandelt und für alle einzelne Stücke eine passende Spezifi- 
kation aufmacht, unter der sie dann in den Lagerbüchern und in den 
Zeichnungen u. s. w. verzeichnet sind. Im Kapitel „Spezifikation“ ist 
eine Tabelle für die einzelnen Materialien erwähnt, die sehr gut für 
Lagerführungszweoke benutzt werden kann, indem die einzelnen für 
die Materialien gebrauchten Symbolnummern (z. B. für einen halb- 
zölligen Rundstabl „З. г. %,”) in die Lagerblätter eingesetzt werden 
unter Anführung der speziellen Gröfsen oder sonstigen Dimensionen. 

Zur Erläuterung des Lagerblattes (vgl. das obige Schema) sei ferner 
bemerkt, dafs rechts oben unter der Lagernummer die Art des Materials, 
dessen Spezifikation, d. h. das Gewicht und sonstige Abmessungen, 
sowie endlich der Preis des Materials einzutragen sind. Letztere Ein- 
tragung ist streng genommen unnötig und eigentlich Sache des Be- 
stellangs- oder Einkaufsbureaus. Da aber für die Spesenberechnung 
alle einlaufenden Requisitionen für Materialien mit den jeweiligen 
Preisen versehen ‚werden, und die Beamten der Lagerführung dic 
Reqguisitionen in die Lagerblätter eintragen müssen, so können віс 
den Materialpreis, wenn er auf dem Lagerblatte vorgesehen ist, auch 
zugleich auf den Requisitionszetteln vermerken, wodurch Arbeit für das 
Preisbureau gespart und die Kontrolle verschärft wird. Die Eintragung 
und die Richtigerhaltung der einzelnen Preise in den Lagerblattern ist 
natürlich Sache des Ordre-, Einkaufs- oder Preisbureaus und hat mit 
der Lagerführung selbst nichts zu tun. 

In der linken oberen Ecke des Lagerblattes ist Raum gelassen 
für Eintragung der Minimum- und Maximumbestände sowie darunter 
für die genaue Beschreibung des Materiales bezw. für die Angabe 
des Bestandteiles, zu dem ein in Frage stehendes Stück gehört. Die 
Linien für den Minimum- und Maximumstand werden bei allen Normal- 
stücken sowie für die zuletzt erwähnten rohen Metallstücke, als Bleche, 
Eisenstangen u. в. w. zur Verwendung kommen. In grölseren Werken 
und besonders in solchen, die Spezialarbeiten ausführen, läfst sich 
der ungefähre monatliche oder jährliche Verbrauch an den ein- 
zelnen Normalien und Roheisen u. s. w. im voraus bestimmen, und da 
derartige Stücke fast nie veralten oder unbrauchbar werden, so pflegt 
man sie in grölseren Quantitäten zu bestellen und stets einen ge- 
wissen Lagerbestand davon sufrechtzuerhalten. Um zu verhüten, 
dafs dieser Bestand zu niedrig sinkt oder zu grols anwächst, wird 
vorteilhaft eine Minimal- und Maximalgrenze festgelegt, die nicht 
überschritten werden sollte. Die Lagerbestände werden in gewissen 
Zwischenräumen susbalanziert, und wenn der Bestand dann unter den 
Minimalwert fällt, so wird er entsprechend erneuert. 

Das eigentliche Lagerblatt ist, wie bereits erwähnt, in zwei 
Hälften getrennt, von denen die eine Seite den Lagereingang, die 
andere den Lagerausgang darstellt. Am äufsersten linken Rande sind 
für das Einbinden der einzelnen Blätter in Umschläge Löcher vor- 
gesehen, durch welche die Einbindedrähte geführt werden. 

Die für den Lagereingang bestimmte linke Seite hat -zunächst 
Rubriken für das Datum, an dem die Bestellung ausgegeben ist, für 
den letzten Lieferungstermin der kompletten Bestellung und für: die 
Ordrenummer, d. h. die Bestellungsnummer für einzukaufendes Ma- 
terial. Dann folgen Rubriken für Eintragung der Firma, bei welcher 
das Material bestellt ist, für die bestellte Quantität, wobei alle Einzel- 
heiten der eigentlichen Bestellung kurz wiedergegeben werden, ferner 
je eine Rubrik für die Eintragung der eingelieferten Quantitäten und 
der Daten der Lieferung’ und endlich eine solche für die zeitweise 
Ausbalanzierung der bestellten und gelieferten Materialien. Diese 
linke Seite stellt somit einen vollständigen Ordrerekord dar und gibt 
stets darüber Auskunft, ob der Lieferant mit der Lieferung des 
Materials im Rückstande ist. 


| 
и 
| 
| | 

Die rechte Seite des Lagerblattes ist für den inneren Verkebr 
bestimmt, und alle ausgehenden Materialien sind hier .einzutragen. 
Zunächst ist wieder das Datum der Bestellungsnummer und diese 
selbst zu notieren, und zwar ist in diesem Falle die Werkstatts- 
bestellungs-Nummer gemeint. Die nächsten Rubriken zeigen die An- 
zahl von Stücken, die für die betreffende Bestellung nötig ist, und 
die einzelnen auf Requisitionsscheinen ausgegangenen Materialien unter 
Angabe des Datums der Ausgabe und der Bestellungsnummer, für 
welche das Material verwandt worden ist. Daran schliefst sich ebenso 
wie auf der linken Seite eine Rubrik für die Ausbalanzierung der er- 
forderlichen und ausgegangenen Materialien an. 

Zuletzt kommen dann noch einige sehr wichtige Spalten für die 
Eintragung von unbrauchbar gewordenem Material, das hier unter 
Angabe der Firma, von der es geliefert ist, der Werkstatt, in der es 
unbrauchbar geworden ist, sowie des vermeintlichen Grundes seiner 
Unbrauchbarkeit vermerkt wird. Eine besondere Rubrik ist noch vor- 
gesehen für den Fall, dafs das unbrauchbar gewordene Material von 
ler Lieferungs-Firma ersetzt wird. d 


| 


Fig. 133. Grundri/s des Hotels „Bristol“ in Warschau. (Text siehe Seite 92.) 


Das vorstehend erläuterte Lagerblatt war für Rohmaterial ange- 
wendet gedacht; die Anwendung für fertiges Lager ist dieselbe, 
nur mit dem Unterschied, dafs dann die eigene Werkstatt als Liefe- 
rantin betrachtet wird und auf der linken Seite die Werkstatt-Bestel- 
lungsnummern für die Herstellung der einzelnen Stücke einzusetzen 
sind, während auf die rechte Seite die für die Montierung der ein- 
zelnen Bestandteile oder Maschinen ausgegebene Nummer kommt. 

Ist die Lagerführung einmal nach dem beschriebenen Schema 
organisiert, so ist sie einfach im Gang zu erhalten, wenn nur alle 
Buchungen mit Sorgfalt ausgeführt werden. Entsprechend der Gröfse 
des Unternehmens ist für die Lagerführung eine ziemlich grofse Zahl 
von Schreibern nötig, ohne dafs diese jedoch eine besondere Ausbil- 
dung oder Kenntnis der Fabrikverhältniese zu besitzen brauchen. Nur 
der Chef der Abteilung sollte ein mehr praktischer Mann sein, um 
über alle vorkommenden Schwierigkeiten entscheiden und auch die 
notwendige Korrespondenz mit den auswärtigen Firmen leiten zu 
können. Ы 


92 


Verkehrswesen. 
Internationale Musterhotels. 
IV. 


Das Hotel „Bristol“ in Warschau. 
(Mit Abbildungen, Fig. 122 u. 123.) 
Nachdruck verboten. 

Jedes Hotel besitzt bekanntlich schon dann einen beachtenswerten 
Vorzug, wenn es im Zentrum der betreffenden Stadt, in der Nähe 
ihrer Hauptsehenswürdigkeiten und des wichtigsten Geschäftsverkehres 
gelegen ist, so dafs Vergnügungs- und Geschäftsreisende in gleicher, 
bequemer Weise ihren Interessen nachgehen können. In Warschau, 
der durch ansehnliche industrielle Tätigkeit ausgezeichneten Haupt- 
stadt des gleichnamigen rulsisch -polnischen Gouvernements, besitzt 
diese vorteilhafte Lage vor allem das Hotel „Bristol“, welches an 


„Bristol“, um eine den bohen Grundpreisen entsprechende, möglichste 
Ausnutzung des Gebäudes zu erzielen, einen Teil der Parterreräum- 
lichkeiten für Geschäftsläden und Restaurationslokalitaten verwendet. 
So sind an der Krakauer Vorstadt sechs Läden, an der Strafsenecke ein 
grofses Wiener Café und an der Karowastralse zwei weitere Läden 
eingerichtet, zu denen allen entsprechende Bureaux im Entresolund 
Lagerräume im Souterrain gehören. 

Im Sbrigen enthält das Souterrain die ausgedehnten Küchen-, 
Keller- und Vorratsräume für den Hotelbetrieb, ferner eine grofse 
Kühlhalle mit Einrichtung zur Herstellung künstlichen Eises und end- 
lich die Efszimmer für das Küchen- und Bedienungspersonal. Auch 
ist hier unten noch die Anlage für die Zentralheizung installiert. 

Im Parterre befinden sich aufser den erwähnten Läden die 
mannigfachen Gesellschaftsräume, die nebst dem Hotelbureau von 
einem vornehmen Vestibül mit anschliefsender, palmen- und lorbeer- 
geschmiickter Wandelhalle zugänglich sind: hierher gehören aufser 
mehreren grofsen und kleineren Salen ein prachtiger Ballsaal sowie ein 
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Fig. 123. Das Hotel „Bristol“ in Warschau, 


der sogen. Krakauer Vorstadt, der schönen und breiten Haupt- 
strafse der altertümlichen Weichselfestung gelegen ist, dort wo diese 
von der neu angelegten Karowastralse geschnitten wird; auch 
die letztere, welche die obere Stadt mit der unteren verbindet, vere 
spricht dank des Interesses der städtischen Verwaltung bald eine erst- 
klassige Verkehrsader Warschaus zu werden. 

Das Hotel „Bristol“, dessen äufsere Ansicht Fig. 123 wiedergibt, ist 
nach den Entwürfen des Regierungsbaumeisters Carl Gause in Berlin 
in einem modernen, antike und Renaissancemotive verwendenden Palast- 
stil erbaut und wird in origineller Weise statt von einem üblichen Eck- 
turm von einer Art jonischem Tempel gekrönt, aus dem des Abends Bogen- 
lampen ihr magisches Licht erstrahlen lassen. Es stellt sich als ein mäch- 
tiges, aufser dem Souterrain sieben Stockwerke umfassendes Gebäude dar, 
welches nicht durch eine überladene Fülle von Stuck und Zierrat zu wirken 
sucht, sondern durch die dezente, architektonische Gliederung seiner (von 
unten nach oben) mit dorischen, jonischen und korinthischen Säulen ge- 
schmückten, klassisch ruhigen Fassaden einen um so viel vornebmeren 
Eindruck erzielt. Dasselbe Prinzip, nicht durch einen übertriebenen 
Luxus, sondern durch gediegenen Komfort von sich reden zu machen 
und der Bequemlichkeit der Gäste zu dienen, ist auch in der gesamten 
Inneneinrichtung des Hotels vorberrschend, so dafs es in seiner Art 
den fashionabelsten Hotels in Berlin, Paris und London an die Seite 
gesetzt werden kann. 

Wie bei sehr vielen Grofsstadthotels hat man auch im Hotel 


geschmackvoll ausgestattetes, 500 Personen fassendes Restaurant, ferner 
Schreib- und Lesezimmer, die mit allem Zubehör, wie Schreibmaschine, 
Bibliothek, Post, Telephon und Telegraph, Reise- und Auskunftsbureau 
versehen sind. Zur Bequemlichkeit der Reisenden trägt endlich noch 
der Umstand bei, dafs sich unter den erwähnten Läden, und zwar nicht 
zufällig, eine Buchhandlung, ein Friseurladen, ein photographisches 
Geschäft und eine Blumenhalle befinden. 

Für die eigentlichen Logierzwecke dienen die erste, zweite, 
dritte und vierte Etage, die je 50 Fremdenzimmer enthalten 
(vgl. den Grundrifs Fig. 122), so dafs deren im ganzen 200 vorhanden 
sind. Die innere Ausstattung dieser Zimmer, deren Preise, je nachdem 
ob sie mit einem oder mit zwei Betten eingerichtet sind, zwischen 
1,25--6 ВЫ. bezw. 2--25 КЫ. variieren, steht durchaus auf der 
Höhe eines modernen Hotels ersten Ranges. An einige von ihnen 
schliefst sich ein besonderer Baderaum an, und auch sonst sind auf 
jeder Etage, wie der Grundrifs erkennen läfst, Bade- und Toilette- 
zimmer sowie Kammern für Bedienung u. s. w. reichlich vorgesehen. 

In der fünften Etage befinden sich die Wohnungen für die Admini- 
stration und die Angestellten, eine grofse Hoteldampfwäscherei und noch 
ca. zwanzig kleinere und billigere Fremdenzimmer (zu 1-:-1,50 Rbl.). 

Es mag zum Schlufs noch erwähnt sein, was sich allerdings für 
ein erstklassiges Hotel von selbst versteht, dafs sämtliche Räume neben 
der Zentralbeizung mit elektrischer Beleuchtung ausgestattet sind, für 
die eine eigene Zentrale mit vier Dieselmotoren den Strom liefert; 
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ebenso stehen mehrere elektrische Aufzüge nach dem amerikanischen 
System „Otis“ und — neben gewöhnlichen Equipagen — auch elek- 
trische Automobile den Hotelgästen zur ständigen Verfügung. Т. 


Das „Blaue Band“ des Ozeanrekords 


und der neue Turbinenschnelldampfer „Lusitania“ der Cunard- 
Linie. Nachdruck verboten. 


Die sportfreudigen Engländer haben symbolisch das stolze Sieges- 
zeichen ihrer grofsen Pferderennen, das „blue ribbon‘, auch auf 
den Wettbewerb der Ozeanschnelldampfer übertragen. Wie heifs der 
Kampf um das „Blaue Band“ ist, das sich heute noch im Besitz 
Deutschlands befindet, läfst eine interessante Studie von Prof. Dr. 
K. Thiefs in der „Brücke zur Heimat‘‘*) erkennen. 

Man stellt bekanntlich den Ozeanrekord fest und mifst die 
Schnelligkeit der, Dampfer nach der durchschnittlichen Fahrt pro 
Stande bei der Überfahrt über den Ozean zwischen den beiden weit 
ausgestreckten Landmarken, dem Eddystone-Leuchtturm oder 
Queenstown auf europäischer und Sandy Hook auf amerikanischer 
Seite. Die gebrauchten Zeiten und die durchlaufene Strecke weist 
jedes Schiffstagebuch genau und kontrollierbar aus und gibt damit 
eine sichere Grundlage für die Vergleiche. Nur in diesem Sinne, in 
dem Vergleich dieser Zahlen, ist das Ringen um die gröfste Schnellig- 
keit, der Kampf um das „Blaue Band“ zu verstehen, keinesfalls in 
einer sportmälsigen Überanstrengung der Schiffemaschinen, die abseits 
von ihren wirtschaftlichen Zweoken liegt, unter Vernachlässigung der 
nötigen Vorsicht, oder gar in wirklichen Wettfahrten. 

Der Wettbewerb der eigentlichen Schnelldampfer 
beginnt, wenn wir zu diesen nur die Schiffe mit über 16 Seemeilen 
Durchschnittsfahrt in der Stunde rechnen, im Jahre 1879. Der erste 
Dampfer der englischen Cunardlinie („Britannia“) lief nur 8,5 Knoten 
(d. i. also Seemeilen in der Stunde) und brauchte für die Überfahrt 15 Tage. 
Im Jahre 1850 hatten dann die Cunardlinie und ihre damalige Haupt- 
konkurrenz, die amerikanische Collinslinie, die Überfahrt auf 
11 Tage abgekürzt, die Geschwindigkeit auf 11 Knoten gesteigert. Mitte 
der fünfziger Jahre traten der erste Dampfer der Hamburg-Amerika 
Linie, „Borussia“, und gleichzeitig ein neuer Dampfer der Cunardlinie, 
„Persia“, mit 91/, Tagen Ozeanüberfahrt und 12, Knoten hinzu. 

Einen gewaltigen Schritt vorwärts tat die Cunardlinie 1893 mit 
ihren Dampfern „Campania“ und „Lucania“ die 22 Knoten 
laufen und nur 5%, Tage für die Überfahrt brauchen. Sie behauptete 
den Rekord bis 1897, um ihn alsdann bis zur Gegenwart an die 
deutsche Flagge abzugeben, die 1897 den „Kaiser Wilhelm der 
Grofse“ des Norddeutschen Lloyd mit 23, 1900 die „Deutsch- 
land“ der Hamburg-Amerika Linie mit 231), Knoten tatsächlich er- 
reichter Überfahrtgeschwindigkeit aufbrachte. Auf dieser Stufe hielten 
sich die folgenden beiden Neubauten des Norddeutschen Lloyd, der 
„Kronprinz Wilhelm“ von 1902 und der „Kaiser Wilhelm П.“ 
von 1904. Der letztere erreichte die höchste durchachnittliche Über- 
fahrtgeschwindigkeit von 23,53 Knoten und hat dadurch mit einem 
Vorsprung von einigen Minuten kürzlich die „Deutschland“ ge- 
schlagen, deren höchste Uberfahrtgeschwindigkeit ostwärts zwischen 
Amerika und Europa 23,51 Knoten betrug. Nach der anderen Richtung, 
in der abweichende Wind- und Strömungsverhältnisse obwalten, ist die 
höchste Leistung noch bis zur Gegenwart die der „Deutschland“ mit 
23,15 Knoten. Die kürzeste Überfahrt von Landmarke zu Landmarke 
ist die der „Deutschland“ mit 5 Tagen 7 Stunden und 38 Min. 

Den grofsen Sprung der Abkürzung von 51), auf 4%, Tage Über- 
fahrt will jetzt die englische Cunardlinie machen, und die 
ganze. seefahrende Welt sieht dem Ausgang dieses Experiments mit 
Spannung entgegen. Die Cunardlinie hat für diese Leistung hohe 
Subventionen der englischen Regierung erhalten. Aufser den Post- 
subsidien von jährlich 11, Mill. M sind ihr dauernd Jahreszuschüsse 
zum Betriebe im Betrage von 3 Mill. М und ein Bauvorschuls für die 
Schnelldampfer von insgesamt 52 Mill. М, der in 20 Jahren zu amorti- 
sieren und inzwischen nur mit 2°], 9, zu verzinsen ist, bewilligt worden. 
Sie läfst zwei Schiffe bauen, die an Gröfse, Schnelligkeit und tech- 
nischer Einrichtung sich ganz wesentlich von allem bisher schwimmen- 
den Material abheben sollen. Diese Dampfer sollen eine Schnelligkeit 
von 25 Knoten, eine Überfahrtsdauer von 4,7 Tagen erreichen, eine 
Länge über alles von 239 m, eine Breite von 26,8 m, eine Raumtiefe 
von 18m und einen Brutto-Raumgehalt von 32500 Reg.-t erhalten. 

Am 7. Juni d. J. ist nun der erste dieser beiden Riesendampfer, 
die „Lusitania“ auf der Werft von John Brown & Co. in Clyde- 
bank bei Glasgow vom Stapel gelaufen, und man hofft, das Schiff 
in etwa Jahresfrist für die Probefahrten fertigzustellen. Mit der 
Indienststellung dieses neuen Kolosses wird das „Blaue Band“ 
voraussichtlich wieder einmal Old England zufallen und überhaupt an 
Gröfse der Dimensionen alles geschlagen sein, was bisber auf dem 
Weltmeere schwimmt, selbst der neue Doppelschraubendampfer 
„Kaiserin Auguste Victoria“ der Hamburg-Amerika Linie und 
die erst kürzlich an dieser Stelle beschriebene ,,Carmania‘**), deren 
beider Hauptdaten den obengenannten Abmessungen vergleichsweise 
gegenübergestellt seien. Die „Kaiserin Auguste Viktoria hat eine 
Linge von 213 m, eine Breite von 23,47 m, eine Raumtiefe von 16,38 m 
und einen Bratto-Raumgehalt von 24500 Reg.-t, und bei der „Carmania“ 


*) Verlag von J. J. Weber, Leipzig. 
**) Vgl. Heft 3 d. J., Seite 35 und die Abbildungen, Fig. 44 u. 67. 


sind die entsprechenden Zahlen: 205, 22 und 16m sowie 19524 t 
Während aber der neue Hamburger Dampfer sich für seine Geschwindig- 
keit von 17—18 Seemeilen noch der Kolbenmaschinen von 17500 PSi 
Leistung sowie des Zweischraubensystems bedient, das seit 1888, für 
Schnelldampferzwecke eingeführt wurde (die ersten Schnelldampfer der 
80er Jahre bewegten sich noch mit Hilfe einer Schraube), sind bei 
der „Carmania“ bekanntlich die Dampfturbinen (und drei Schrauben) 
zur Verwendung gelangt, über deren Schnelligkeit (20 Sm) und auf 
21000 PS geschätzte Leistungen in regelmalsigen Betrieb allerdings 
bisher wenig zu hören gewesen ist. Auch die „Lusitania“ und 
ihr späteres Schwesterschiff erhalten Turbinenanlagen, deren erforder- 
liche Leistungen für eine Geschwindigkeit von 25 Sm auf Grund von 
Modellschleppversuchen zu ca. 68000 PSi ermittelt sind. 

Die „Lusitania“ besitzt vier Schraubenwellen mit je einer drei- 
flügeligen Schraube; auf den seitlichen Wellen sitzt je eine Hochdruck- 
turbine, auf den mittleren Wellen je eine Niederdruck- und eine Rück- 
wärtsturbine. Zur Erzeugung des Dampfes von 14 At ist eine ganz 
gewaltige Kraftanlage vorgesehen, wie sie in diesem Umfange noch 
auf keinem Schiff vorhanden war, nämlich 25 Zylinderkessel von zu- 
sammen 370 qm Rostfläche und 15000 qm Heizfläche ; dementsprechend 
wird der Kohlenverbrauch auf einer Reise von Liverpool nach New 
York auf 5000 t geschätzt. 

Im übrigen erhält das neue Schiff, dessen Stapellaufgewicht 16 000 t 
betrug, acht Decks mit Räumen zur Aufnahme von ca. 2350 Passagieren 
und zur Unterbringung von 1500 t Ladung. . 
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Fig. 124. 


Die gleislose elektrische Personenbahn 


Neuenahr-Ahrweiler-Walporzheim. 
(Mit Abbildungen, Fig. 124 u. 125.) 


` Nachdruck verboten. 

Uber die Bedeutung der sogen. „gleislosen Bahnen“ als 
Verkehrsmittel, insbesondere für die Industrie, sowie über deren An- 
lage und Betrieb ist in dieser Zeitschrift bereits ausführlich berichtet 
worden; *) speziell wurde damals auf die sowohl für Personenbeförde- 
rung wie Gütertransport bestimmte gleislose elektrische Bahn zwi- 
schen Langenfeld und Monheim**) hingewiesen, der ersten der- 
artigen Anlage im Rheinlande, welche im Mai 1904 in Betrieb ge- 
nommen wurde, 

Nunmehr ist vor kurzem auch im Ahrtal eine nach gleichem System 
erbaute Bahn eröffnet worden, welche aber im Gegensatz zu der ersteren 
lediglich der Personenbeförderung dient und infolgedessen auch mit leich- 
teren, von dem ersten Typ erheblich abweichenden Wagen versehen ist. 

Die neue Verkehrslinie verbindet den in rapidem Aufschwunge 
begriffenen Kurort Bad Neuenahr mit dem alten, heute noch seine 
mittelalterlichen Festungswerke und Torburgen aufweisenden Städt- 
chen Ahrweiler und dem weltberühmten Walporzheim; sie ist 
etwa 51, km lang und stellt eine nahezu klassische Strecke für die 
Anwendung der gleislosen elektrischen Bahn dar, obwohl die Staats- 
eisenbahn meist dicht nebenherläuft. Die „Gleislose“ vermag sich 


Die gleislose elektrische Personenbahn Neuenahr- Ahrweiler- Walporzleim. 


*) Vgl. den Aufsatz ,,Gleislose Bahnen“ von Ingenieur W, Butz, 
Gera, im Jahrg. 1905, Heft 11, S. 164 ff. und die dazu gehörigen Illustrationen. 
**) Vgl. a. в. О. S. 162, sowie Fig. 177. 
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den Bedürfnissen des Ortsverkehrs, die im Sommer unendlich viel 
gröfser als im Winter sind, vollständig anzupassen, überall in den 
Orten und auf der Landstralse Passagiere aufzunehmen und abzusetzen, 
dabei dem sonstigen Fuhrwerksverkehr leicht auszuweichen und Tore und 
Strafsen zu passieren, deren Enge die Legung eines Gleises unmöglich 
machte; letzteres ist z. B. in Ahrweiler der Fall (vgl. Fig. 124 u. 125). 
Die Eigentümerin des neuen Ünternehmens ist die Elektrische 
gleislose Bahn, G. m. b. H. in Ahrweiler. Das ganze Gesellschafts- 
kapital beträgt nur 140000 M; eine elektrische Schienenbahn gleicher 
Länge hätte 350000 M erfordert, eine Summe, auf deren Verzinsung 
angesichts des Hauptcharakters der Bahn als Verkehrsmittel während 
der Fremdensaison nicht zu rechnen gewesen wäre. Glücklicherweise 
stand dem Unternehmen eine Kraftquelle in dem Elektrizitätswerke 
des Sanatoriums in Ahrweiler fertig zur Verfügung; es zahlt für den 
Strom 13 Pf. für die Kilowattstunde, was pro Wagenkilometer etwa 
54, Pf. Stromkosten bedeutet. So hatte man also nur den doppelten 
Leitungsdraht an hohen Masten die Provinzialstrafse entlang zu ziehen 
sowie Wagenmaterial und für dieses eine Unterkunftshalle nebst 
Werkstätte zu beschaffen, wozu das Gesellschaftskapital völlig aus- 
reichte. Im Dezember 1905 wurde mit der Ausführung der Bahn be- 
gonnen und am 23. Mai d. J. konnte der Betrieb eröffnet werden. 
Zwei Triebwagen, die bei Bedarf, meist nachmittags, Anhänge- 
wagen. mitführen, befahren in Intervallen von 40 Minuten die Strecke, 
ein dritter Triebwagen steht in Reserve; die Tour dauert 25--80 Mi- 
nuten. Die Darchschnittsge- 
schwindigkeit ist 15 km, doch 


legen die Triebwagen auf freier 
Strecke auch bis 22 km pro 
Stunde zurück. Für 30 Pf. durch- 
fährt man die ganze Strecke; 
für den Kilometer zahlt man 
etwa 5 Pf, 

Da die Linie vorwiegend auf 
das Badepublikum berechnet ist, 
wurden die von der Gesell- 
schaft für gleislose Bah- 
nen, MaxSchiemann&Co. 
in Wurzen gelieferten Wagen 
(vgl. Fig. 124 u. 125) besonders 
elegant ausgestattet. Sie bilden 
ein Mittelding zwischen Strafsen- 
bahnwagen und Automobilomni- 
bussen, sind in modernen For- 
men gehalten, mit edlem Holz 
und grofsen Spiegelscheiben ver- 
sehen und in weils, grau, blau 
und braun gestrichen. Die Wagen 
haben seitlichen Einstieg, und 
zwei getrennte Coupés gleicher 
Klasse. In den Triebwagen liegt 
das vordere kleinere Coupé höher, 
weil es über dem Motor von 
15--22 PS Leistung gebaut ist; 
es hat aufser dem Platz für den 
Führer noch vier Sitz- und zwei 
Stehplätze. Im ganzen falst jeder Wagen 20 Personen. Eine federnde 
Polsterung mit lichtgrauem Lacklederbezug, gestattet ein bequemes 
Sitzen; man spürt selbst auf dem Pflaster kaum etwas von Stöfsen, 
Die Vorderräder haben eine starke Massivgummibereifung, während 
die hinteren Räder mit Eisen bezogen sind. Das Eigengewicht der 
Triebwagen beträgt 3240 kg, der offenen Anhängewagen 1640 kg; am 
Abend strahlen sie in heller elektrischer Beleuchtung, sowohl aufsen, 
wie innen. 2 

Abgesehen von einer die Umdrehung der Wagen überflüssig 
machenden Schleife bewegen sich die Wagen, vermöge der beweg- 
lichen Stromabnehmer leicht einander ausweichend, hin und her auf 
derselben Strafse; nur in Ahrweiler hat man eine Gabelung der Strecke 
vornehmen müssen. Die Stromspannung beträgt 550 Volt. 

Die schnelle Verbreitung der ebenso billigen wie praktischen 
gleislosen elektrischen Bahnen hat bisher der Umstand beeinträchtigt, 
dafs sie naturgemäfs meist in abgelegenen, verkehrsarmen Industrie- 
gegenden errichtet wurden. Die Ahrtallinie Neuenahr- Walporzheim 
liegt aber auf einer so frequentierten Strecke und verkehrt во un- 
mittelbar unter den Augen eines grolsstädtischen und internationalen 
Publikums, "dafs sie die Vorzüge der „Gleislosen“ schnell in weiteren 
Kreisen bekannt machen und so auch auch manche Vorurteile be- 
seitigen wird, mit denen diese, wie alles Neue noch zu kämpfen hat. 


Fig. 125. 


Der elektrische Betrieb im Simplontunnel. 
(Mit Abbildungen, Fig. 126 u. 127.) 


Nachdruck verboten, 

Die zahlreichen Feierlichkeiten zur offiziellen Eröffnung des 
Simplontunnels, die eine ganze Woche lang, vom 28. Mai bis 3. Juni 
ein Völklein internationaler Gäste und Vertreter der Presse durch 
die Kantone der Westschweiz nach dem nördlichen Italien geleiteten, 
sind vorüber, und seitdem am 1. Juni zum ersten Male ein dem 
öffentlichen Verkelrr dienender Eisenbahnzug die Reisenden durch das 
Bergmassiv schleppte, ist nunmehr auch der regelmäfsige Betrieb 
aufgenommen worden. Über einen Punkt freilich kursieren im deutschen 


Die gleislose elektrische Personenbakn Neuenahr- Ahrweiler- Walporzheim. 


Blätterwalde noch die verschiedensten Gerüchte, ob nämlich der Be- 
trieb mittels elektrischer Lokomotiven, wie seinerzeit beab- 
sichtigt, oder mittels Dampflokomotiven erfolgt? Es sei zum besseren 
Verständnis dieser Streitfrage kurz auf deren Vorgeschichte einge- 
gangen: 

Die Frage der Einrichtung des elektrischen Betriebes im Simplon- 
tunnel bildete schon seit Jahren den Gegenstand der Studien schweize- 
rischer elektrotechnischer Firmen, und auch die Eisenbabnbehörden 
widmeten ihr besondere Aufmerksamkeit, da einmal bereits elektrische 
Vollbahnen erfolgreich ausgeführt waren, und anderseits die Lüftung 
eines Tunnels bei Dampfbetrieb immer ein schwieriges Problem 
bildet. Jedoch erst etwa ein balbes Jahr vor Eröffnung des Tunnels, 
also in den letzten Monaten des Jahres 1905, nahmen die schweize- 
rischen Bundesbahnen das Angebot der Aktiengesellschaft Brown, 
Boveri & Cie. in Baden (Schweiz) an, die gesamten elektrischen 
Einrichtungen für den Simplontunnel noch rechtzeitig fertigzu- 
stellen, um so im grofsen Malsstab einen Vergleich zwischen Dampf- 
förderung und elektrischer Förderung zu ermöglichen. Infolge der 
beschränkten zur Verfügung stehenden Zeit war selbstverstäudlich an 
die Konstruktion und lierstellung ganz neuer Lokomotiven nicht zu 
denken, und so machte die genannte Firma zwei neue, ursprünglich für 
die italienische Valtellina- oder Veltlintalbahn, auf der seit 
Jahr und Tag die Züge elektrisch befördert werden, bestimmte Drei- 
phasen-Lokomotiven*) von је 900-1000 PS mit Genehmigung der 
italienischen Staatsbahndirektion 
für den elektrischen Betrieb des 
Simplontunnels verfügbar und 
wählte auch für diesen das Drei- 
phasensystem, das sie schon bei 
der Gornergrat- und Jungfrau- 
bahn erfolgreich ausgeführt hatte 
und am geeignetsten hielt. 

Leider traf es sich nun, dafs 
diese beiden elektrischen Loko- 
motiven (s. Fig. 126) anläfslich 
der vom 29. April ab vorgenom- 
menen Probefahrten beschädigt 
wurden, so dafs sie gerade zur 
Zeit der offiziellen Betriebs- 
eröffnung in Revision waren. 
Die Tatsache, dafs infolgedessen 
der Zug der Festteilnehmer von 
(mit Rauchverzehrungsapparaten 
versehenen) Dam pflukumotiven 
gezogen wurde, hat manchen 
der nicht mit elektrotechnischen 
Kenntnissen ausgestatteten Spe- 
zialkorrespondenten deutscher 
und ausländischer Zeitungen 
veranlafst, über das Versagen 
des elektrischen Betriebes die 
wunderlichsten Gründe zu mel- 
den. Angeblich konnten die elek- 
trischen Maschinen den Luft- 
widerstand im Tunnel nicht über- 
winden, als wenn dies etwas mit dem elektrischen Betrieb zu tun bätte. 
Dann hiefs es, der elektrische Strom könne nicht durch den Tunnel hin- 
durch; demgegenüber ist zu bemerken, dafs der Strom schon sehr lange 
durch den Tunnel „hindurchgeht‘“, hat doch die ganze Durchbohrung 
des Tunnels mit Hilfe elektrisch angetriebener Bohrmaschinen statt- 
gefunden. Der Grund liegt vielmehr in etwas ganz anderem. Man 
hat offenbar bei der Fertigstellung der Maschinen nicht genügend in 
Berücksichtigung gezogen, dafs im Simplontunnel im Gegensatz zur 
Veltlintalbahn eine warme und sehr feuchte Atmosphäre herrscht. 
Diese feuchte Wärme ist aber dazu angetan, wenn nicht ganz be- 
sondere, offenbar unterlassene Vorkehrungen getroffen werden, die 
Isolation der Wicklungen in den Maschinen zu schwächen. Bei 
der hohen Spannung des durch die Fahrdrähte zugeleiteten Stromes 
von 3000 Volt kann es dann leicht vorkommen, dafs eine Wicklung 
durchschlägt, d. h., dafs innerliche Kurzschlüsse in den Maschinen 
entstehen und diese unbrauchbar werden. Die dann nötige neue 
Wicklung von Transformator und Motor nimmt aber immerhin einige 
Zeit in Anspruch, zumal man sie bei dieser Gelegenheit auch gegen 
fernere Einwirkungen der feuchten Tunnelwärme geschützt haben 
wird, und so erklärt sich allein daraus der Umstand, dafs der elek- 
trische Betrieb bei der eigentlichen Eröffnung der Simplonbahn noch 
nicht aufgenommen werden konnte. 

Wie uns übrigens die Firma Brown, Boveri & Cie. mitteilt, er- 
folgt der Betrieb bereits seit Anfang Juni gemischt, d. h. mittels 
Dampflokomotiven und mittels elektrischer Lokomotiven, indem 
zunächst die elektrischen Züge durch die von der Direktion der Ita- 
lienischen Staatsbahnen leihweise überlassenen, bisberigen elektrischen 
Lokomotiven der Valtellinabahn geführt wurden. Seitdem die beiden 
neuen, oben erwähnten Lokomotiven (Fig. 126) aus der Revision zurück 
sind, werden die elektrischen Züge abwechselnd mit schweizerischen 
und italienischen Lokomotiven gefübrt. Schon heute wird die grofse 
Mehrzahl der Züge elektrisch befördert, und in ganz kurzer Zeit wird 
überhaupt der elektrische Betrieb allein herrschen. 


*) Die Einzelheiten des Bauer dieser Lokomotiven werden in einem be- 
sonderen Aufsatz im „Prakt. Maach.-Konstr.“ Nr. 15 besprochen werden. 
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Dieser Betrieb erfolgt vorläufig nur in der eigentlichen Tunnel- 
strecke, d. h. zwischen den Stationen Brig im Rhonetal und Iselle 
im Tal der Doveria, und zwar in der Weise, dafs bei der Ankunft 
des Zuges von Lausanne her auf der Station Brig die Dampflokomotive 
abgekuppelt und die elektrische vorgespannt wird, und dafs umgekehrt 
in Iselle wieder an die Stelle der elektrischen Lokomotive die Dampf- 
lokomotive tritt. Für die Fahrt durch den Tunnel benötigt ein 
Schnellzug fahrplanmäfsig in der Richtung Brig - ІзеПе 23 Minuten, 
in entgegengesetzter Richtung 35 Minuten; für die Güterzüge ist in 
jeder Richtung eine Fahrzeit von ca. 45 Minuten vorgesehen. 

Die für den Bau des Tunnels benutzten, vollständig ausgebauten und 
umfangreichen Wasserkraftanlagen an den beiden Tunnelmündungen 
werden nach einigen Änderungen und Verbesserungen auch für Er- 
zeugung des Stromes für die elektrische Zugförderung verwendet. In 
jedem der beiden Kraftwerke Brig und Iselle wird Dreiphasenstrom 
von 3300 Volt bei 
15 Perioden er- 


fach berichtet worden (vgl. besonders den Aufsatz „Der Simplon- 
tunnel und seine Bedeutung als Verkehrsweg“ im Jahrg. 
1905, Heft 4); wir geben deshalb in Fig. 127 nur noch einen Durch- 
schnitt des Tunnels, der die technische Riesenleistung dieses Baues 
sinnfällig veranschaulicht, und erinnern daran, dafs das zu durch- 
bohrende Gebirgsmassiv eine Länge von 19729 m und, von der 
Tunnelsohle an gerechnet, eine Höhe von 2840 m hatte. Der Tunnel 
verläuft nicht direkt horizontal, sondern steigt bis zur Mitte sanft an; 
auf der Südseite beträgt diese Steigung 7%/,,, im Norden 2%. Be- 
kannt sind die Schwierigkeiten, welche sich dem Bau entgegenstellten, 
insbesondere in den letzten Stadien, wo der Tunnel mit gewaltigen 
Quellwassermassen überflutet wurde, derer man nur in höchst mühe- 
voller Arbeit Herr wurde. Nahezu 4000 Arbeiter sind im ganzen 
an dem Riesenwerk beschäftigt gewesen, und 44 von ihnen — eine 
geringe Anzahl bei so viel Mühen und Gefahren — sind während des 
siebenjährigen 
Kampfes mensch- 


e E 
zeugt und unmit- Z 
telbar von den 
Generatoren in 
die durch den 
Tunnel laufende 
Kontaktleitung 
eingeführt. Letz- 
tere hängt au 
Querdrähten, die 
an eingemauerten 
Haken befestigt 
sind; die Rücklei- 
tungerfolgtdurch 
die Schienen. 
Für den nor- 
malen Betrieb 
sind im Tunnel 
keine Zugkreu- 
zungen vorge- 
sehen. Dagegen 


befinden sich in 
des 
direkt 


der Mitte 


Tunnels, Fig. 126. 
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an der schweizerisch-italienischen Grenze, eine ebenfalls elektrisch aus- 
gerüstete Ausweichstation, die benutzt werden soll, wenn infolge von 
Verspätungen eine Kreuzung oder Überholung von Zügen erforderlich 
wird. Für die Zwecke dieser sog. „stummen Station“ ist auch der 
zweite Tunnel, der gemäls einer Vereinbarung mit Italien erst ausge- 
führt werden soll, wenn die kilometrische Einnahme 50000 fres. er- 
reicht, auf einer Länge von ca. 300 m fertiggestellt und durch Gewölbe 
mit dem Haupttunnel verbunden. Im Interesse der Sicherheit des 
Betriebes ist hier eine ganze Reihe von Signalvorrichtungen, Block- 
apparaten u. в. w. nötig gewesen, die sich wesentlich von den gleichen 
Zwecken dienenden auf offener Bahn unterscheiden und die im Hinblick 
auf die Länge des Tunnels und die darin herrschende Temperatur 
und Feuchtigkeit zu ganz neuen und eigenartigen Lösungen geführt 
haben. Auch ist in den höhlenartigen Diensträumen dieser merk- 
würdigen Station, von der natürlich die Reisenden kaum eine Ahnung 
erhalten, eine Akkumulatorenbatterie untergebracht, um gegen 
etwaige Störungen in der Kraftanlage oder in den Kabeln gesichert 
zu sein. 

Über den eigentlichen Tunnelbau ist an dieser Stelle schon mehr- 


Durchschnitt durch den Simplontunnel, 
Z. A.: Der elektrische Betrieb im Simplontunnel. 


Das Recht für Industrie und Verkehr. 


Reform des Gebrauchsmustergesetzes. 
Von Patentanwalt E. Dalchow in Berlin.*) 

Für das Gebrauchsmustergesetz wird von Industrie und 
Gewerbe eine Reform dringend verlangt. Bekanntlich ist das Ge- 
brauchsmuster entstanden, weil die strenge Handhabung des Patent- 
gesetzes viele kleine, wirtschaftlich wertvolle Neuerungen vom Schutze 
ausschliefst und weil man sich für die Entwicklung der kleineren in- 
dustriellen und gewerblichen Betriebe, auch für das Handwerk, Nutzen 
davon versprach, die sogen. „kleinen“ Erfindungen auf billige 
Weise für einige Jahre unter Schutz zu stellen. Ferner sollte das 
Gebrauchsmustergesetz eine Lücke zwischen dem Patentgesetz und 
dem Geschmacksmustergesetz ausfüllen. Darüber, dafs das Gebrauchs- 

*) Als Vortrag gehalten auf der Hauptversammlung des Deutschen Vereins 
für gewerblichen Rechtaschatz in Görlitz am 9. Juni, 1906. 


mustergesetz der Steigerung der industriellen Produktivkraft zu 
Gute gekommen ist, kann kein Zweifel bestehen. Nur ganz ver- 
einzelt haben die Mängel dieses Gesetzes den Wunsch seiner Be- 
seitigung mit dem Hinweis auf die Möglichkeit, das Anwendungsgebiet 
des Patentgesetzes zu erweitern, aufkommen lassen. Schon 1898 hat 
der Verein deutscher Ingenieure nach eingehenden Beratungen seiner 
Auffassung dahin Ausdruck gegeben, dals selbst bei milderer Hand- 
habung des Patentgesetzes und wenn, wie dies damals vielfach ge- 
wünscht wurde, die Anforderungen an die Patentfähigkeit einer Er- 
findung niedriger gestellt würden und die sogen. „kleinen“ Erfindungen 
patentiert werden könnten, doch das Bedürfnis bestehen bleibe, für 
solche Neuerungen den billigeren, wenn auch dafür nur für wenige 
Jahre gültigen Gebrauchsmusterschutz zu haben. 

Die aufserordentliche volkswirtschaftliche Bedeutung 
des Gebrauchsmustergesetzes ergibt sich aus der Statistik 
und aus dem Vergleich mit dem Patentgesetz. Die Zahl der einge- 
tragenen Gebrauchsmuster ist von Jahr zu Jahr aufserordentlich ge- 
stiegen. Ihre Zahl betrug 1904 etwa 26000 neben 28400 Patent- 
anmeldungen. Dieser grofsen Zahl von Patentanmeldungen steht die 
viel kleinere Ziffer 9200 erteilter Patente gegenüber. Ende des vorigen 
Jahres waren ferner etwa 31500 Patente noch in Rechtskraft, während 
etwa dreimal so viel Gebrauchsmuster bestanden. In Deutschland 
sind zurzeit etwa 125000 Patente und Gebrauchsmuster, in den Ver- 
einigten Staaten nahezu 400000 Patente rechtegültig, also ungefähr 
dreimal so viel wie in Deutschland Patente und Gebrauchsmuster zu- 
sammen genommen und 13 mal so viel wie deutsche Patente. Dieser 
Vergleich ist für die Beurteilung des Gebrauchsmustergesetzes insofern 
lehrreich, als hin und wieder die Ansicht auftritt, dals es erstrebens- 
wert sei, die Zahl der Patente und Gebrauchsmuster nicht zu sehr 
anwachsen zu lassen. Die Entwickelung der amerikanischen Industrie 
ist aber durch die grofse Zahl der Patente nicht behindert worden. 
Die Zabl der erteilten Patente und Gebrauchsmuster bildet eine Wert- 
ziffer für die Steigerung der Produktivkraft des Volkes. Wenn auch 
unter den Patenten und Gebrauchsmustern ein 'verhältnismälsig ge- 
ringer Prozentsatz wirtschaftlich wertvoll ist, so ist doch davon aus- 
zugehen, dafs mit der Zunahme der Gesamtzahl der Patente und Ge- 
brauchsmuster auch die Menge der wertvollen Neuerungen entsprechend 
steigt. Allerdings ist bei der Beurteilung der vorher angegebenen 
Ziffern zu beriicksichtigen, dafs alle erteilten amerikanischen Patente 
wegen des Wegfalls von Jahresgebühren eine Dauer von 17 Jahren 
haben, und dafs die Ziffer der jährlich „erteilten“ Patente dort nur 
etwa dreifach gröfser ist als in Deutschland. 1904 standen den in 
Deutschland erteilten 9200 Patenten in den Vereinigten Staaten 30 900 
Patente gegenüber. 

Jedenfalls ist durch die Entwickelung des Patentwesens in den 
Vereinigten Staaten der Nachweis erbracht, dafs die grofse Zahl be- 
stehender Patente der industriellen und gewerblichen Entwicklung 
nicht entgegensteht. Je mehr zur Schaffung von Neuerungen angeregt 
wird, um so gröfser ist der Nutzen, den die Allgemeinheit durch den 
Mitgenufs des Fortschrittes nach dem Ablauf der Schutzdauer genielst. 
Dies gilt auch von Gebrauchsmustern. Immer ist die Sicherstellung 
der in gewerbliche und industrielle Leistungen umgesetzten Erfolge 
des Wissens und Könnens, mögen diese Leistungen grofs oder klein 
sein, durch gesetzlichen Schutz das beste Mittel zur Erhaltung be- 
stehender und zur Schaffung neuer Produktionszweige. 

Bei dem Gebrauchsmustergesetz ist nun, wie bei jedem anderen 
Gesetze zum Schutz des gewerblichen Eigentums, einerseits die wirt- 
schaftliche, anderseits die rechtliche Grundlage zu unter- 
scheiden. Nach beiden Richtungen ist das Gesetz auf seine Reform- 
bedürftigkeit zu prüfen. In volkswirtschaftlicher Beziehung wird zu 
untersuchen sein, ob der Schutz, den das Gesetz bietet, ausreichend 
ist, ferner, ob alle Industrie- und Gewerbezweige, welche durch den 
Schutz von kleinen Neuerungen in ihren wirtschaftlichen Interessen 
gefördert werden können, von dem Gesetz Nutzen haben u.s.w. Ein 
Gesetz wäre volkswirtschaftlich verfehlt, wenn es ohne Grund einen 
Teil der gewerbstätigen Bevölkerung von seinen Wohltaten ausschliefsen 
würde. Auch die Beziehungen des Gebrauchsmustergesetzes zum Patent- 
gesetz ergeben wirtschaftliche Fragen, z. B. wegen des gleichzeitigen 
Bestebens beider Schutzarten nebeneinander, wegen der Umwandlung 
der einen Schutzart in die andere u.s.w. Alle solche Fragen, rein 
wirtschaftlich aufgefafst, dürften schwieriger zu beantworten sein, als 
die in rechtlicher Beziehung auftretenden Fragen, weil in letzterer 
Hinsicht die Spruchpraxis der Gerichte wirksam alle Mängel aufdeckt. 

Was zunächst das Anwendungsgebiet der Gebrauchsmuster betrifft, 
so können bekanntlich gemäfs § 1 nur Modelle von Arbeits- 
gerätschaften und Gebrauchsgegenständen oder von 
Teilen derselben Schutz genielsen, soweit sie dem Arbeits- 
oder Gebrauchszwecke durch eine neue Gestaltung, 
Anordnung oder Vorrichtung dienen sollen. Hiermit wollte 
der Gesetzgeber jene „kleinen“ Erfindungen kennzeichnen, für die 
das Gesetz geschaffen worden ist. In den Motiven des Gesetzes wurde 
ausdrücklich hervorgehoben, dafs gewisse Gegenstände keinen Schutz 
geniefsen sollten, z. B. Maschinen, Betriebsvorrichtungen, chemische 
oder mechanische Verfahren u. в. w. Aus den statistischen Aufzeich- 
nungen geht aber hervor, dafs alle Zweige von Industrie, Gewerbe 
und Handwerk, am wenigsten freilich die chemische Industrie, die 
Bestimmungen des Gebrauchsmustergesetzes sich nutzbar zu machen 
suchten. Die meisten Gebrauchsmuster weisen die Klasse 63, Sattlerei, 
Wageubau, Motorwagen- und Fabrradbau, und Klasse 34, hauswirt- 
schaftliche Geräte, Möbel u. в. w. auf. Auch die Maschinenindustrie 
hat beständig Gebrauchsmuster zur Anmeldung gebracht, wenngleich 


das Reichsgericht wiederholt entschieden hat, dafs Maschinen nicht 
schutzfähig seien. Die Rechtsprechung ist übrigens bezüglich der Schutz- 
fähigkeit von Maschinen schwankend gewesen. In neuerer Zeit 
hat das Reichsgericht angenommen, dafs Vorrichtungen an Maschinen 
schutzfähig sind, sofern ihnen eine selbständige Funktion zukommt. 
Dagegen sind die meisten Flächenerzeugnisse, auch wenn sie tech- 
nischen Zwecken dienen, vom Schutze ausgeschlossen geblieben, ebenso 
vielfach der Ersatz eines Stoffes durch einen anderen. Es würde zu 
weit führen, hier auf die vielen sich widersprechenden Ansichten über 
den Begriff „Gebrauchsmuster‘ einzugehen. Es genügt, darauf binzu- 
weisen, dafs seit dem Bestehen des Gesetzes beständig Bestrebungen 
hervorgetreten sind, um den Gebrauchsmusterschutz allen Gebieten 
zugänglich zu machen, die ursprünglich davon ausgeschlossen sein 
sollten. 

Die Ursachen hierfür liegen zum Teil in Mängeln des Patent- 
gesetzes. Es ist bekannt, dafs die durchschnittliche Dauer eines 
deutschen Patentes nur 4—5 Jahre beträgt. Die Ursache dafür, dafs 
die Patente so kurze Dauer haben, liegt zunächst in der Höhe der 
Gebühren.*) Es kommt hinzu, dafs das Patentamt vielfach eine zu 
strenge Zerteilung der Patentanmeldungen vornimmt, wodurch die 
Kosten für die Festlegung eines bestimmten Erfindungsgebietes weiter 
erhöht werden. Alle bisherigen Bemühungen, eine Ermäfsigung der 
Patentgebühren herbeizuführen, sind gescheitert. Unter diesen Um- 
ständen bietet das Patentgesetz nur solchen Erfindungen Schutz, die 
sich wirtschaftlich als besonders wertvoll erweisen. 

Da nun ausnahmslos in allen Industrie- und Gewerbszweigen be- 
ständig Neuerungen zu Tage gefördert werden, die einen weniger er- 
heblichen, oft vorübergehenden Wert haben und daher die Gebühren 
eines Patentes nicht zu ertragen vermögen, aber doch für die wirt- 
schaftliche Entwicklung eines Unternehmens wertvoll sind, so ist nicht 
einzusehen, weshalb der Gesetzgeber bei dem Gebrauchsmustergesetz 
einzelne Erwerbszweige von der Schutzerlangung ausgeschlossen hat. 
Der Grund hierfür liegt offenbar darin, dafs der $ 1 des Gesetzes avs- 
schliefslich aus Erwägungen heraus entstanden ist, die ihre Grundlage 
in bestimmten Beispielen von „kleinen“ Erfindungen haben, die bei 
Schaffung des Gesetzes viel genannt wurden und diese Definition recht- 
fertigen. Eine besondere Untersuchung darüber, welche gewerblichen 
und industriellen Zweige von dem Gebrauchsmusterschutzgesetze eine 
Förderung erfahren könnten, hat nicht stattgefunden. Die volkswirt- 
schaftliche Bedeutung des Gesetzes ist nicht ausreichend gewürdigt 
worden. Das Gesetz ist schnell entstanden, und weil man annahn, 
dafs es für „kleine“ Erfindungen bestimmt sei, die keinen besonders 
grofsen Wert hätten, so glaubte man, die Bestimmungen des Gesetzes 
einfach und knapp halten zu dürfen, und hierin sind alle Mängel be- 
gründet, die sich einerseits aus der beschränkten Anwendbarkeit des 
Gesetzes, anderseits aus der Schwierigkeit der Beseitigung bestimmter 
rechtlicher Widersprüche, w. z. B. aus der Unterlassung der Festlegung 
eines Vorbenutzungsrechtes ergeben. 

Abgesehen davon, dafs an die Schutzwürdigkeit der Gebrauchs- 
muster geringere Anforderungen gestellt werden als bei Patenten, 
ist zu berücksichtigen, dafs es eine Grenze zwischen beiden Schutz- 
arten nicht gibt, dals sehr viele Neuerungen durch beide Gesetze 
geschützt werden können. Deshalb haben Industrie und Gewerbe 
vielfach daraus Nutzen ziehen können, dafs für dieselbe Neuerung 
beide Schutzarten nachgesucht wurden, was gesetzlich zulässig ist. 
Diese doppelte Schutzanmeldung bietet zunächst den Vorteil, dafs das 
Gebrauchsmuster eingetragen werden kann, wenn das Patent wegen 
Mangel der Erfindungseigenschaft versagt wird, aber doch eine Neue- 
rung vorliegt. Jedoch auch für den Fall, dafs das Patent erteilt 
wird, kann das gleichzeitige Bestehen des Gebrauchsmusters Vorteile 
bieten. Das Patent erhält Ansprüche, wie solche das Patentamt für 
zweckmälsig erachtet und durch Beschlufs bewilligt, während das 
Gebrauchsmuster, weil es nicht geprüft wird, mit Ansprüchen einge- 
tragen werden kann, wie solche der Auffassung des Anmelders ent- 
sprechen. In Streitfällen können beide Schutzarten zur Verfolgung 
von Verletzungen herangezogen werden. 

Wird das Patent, weil etwa der wirtschaftliche Wert der Erfin- 
dung nicht genügend grofs ist, nach einigen Jahren fallen gelassen, 
so kann es wertvoll sein, dafs der gleichzeitig nachgesuchte Gebrauchs- 
musterschutz das Patent um einige Jahre überdauert. Vielfach wer- 
den Patente bereits im ersten Jahre fallen gelassen, während der 
Gebrauchsmusterschutz aufrecht erhalten wird. Dann ist das Gebrauchs- 
muster deshalb sogar besonders wertvoll, weil durch die Erteilung 
des Patentes der Nachweis der Schutzwürdigkeit erbracht ist. Eine 
Ungerechtigkeit liegt nun darin, dafs diese Vorteile der doppelten 
Festlegung des Schutzes nur von solchen Erfindern ausgenutzt werden 
können, die auf Gebieten arbeiten, die auch dem Gebrauchsmuster- 
schutz zugänglich sind. Wird die Gleichberechtigung aller Erwerbs- 
zweige anerkannt, so erweist sich schon aus jenem Grunde eine Er- 
weiterung der Grenzen des Gebrauchsmustergesetzes 
als unbedingt erforderlich, um die wirtschaftliche Gleichberechtigung 
für alle Erwerbszweige herzustellen. 

Zweckmälsig ist in dieser Hinsicht die 1898 vom Verein 
deutscher Ingenieure aufgestellte Forderung, wonach der Begriff 
des schutzfähigen Gebrauchsmusters alle Gegenstände umfassen 
solle, welche durch eineneue Gestaltung oder Anordnung 

*) Während in den Vereinigten Staaten für die Schutzdauer von 17 Jabren 
eine Steuer von nur 240M zu entrichten ist, beträgt in Deutschland der 
Steuerbetrag bei nur Ibjähriger Sohutzdauer 5800 М (in Belgien 1680, in 
England 1950, in Frankreich 1200, in-Österreich 3865, in Ungarn 2414 М). 
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einem Nutzzweek dienen. Durch eine solche Bestimmung würden 
nur noch die Verfahren vom Schutze ausgeschlossen sein. 

Noch weiter geht der beachtenswerte Vorschlag von Rechtsanwalt 
Paul Schmid, wonach die Gebrauchsmuster als kleine Erfindungen 
mit unter das Patentgesetz gebracht werden sollten, so dafs auf der- 
selben rechtlichen Grundlage ein kleiner und ein grofser Patent- 
schutz aufgebaut sein würde. Die kleinen Patente würden ohne 
Prüfung einzutragen sein. 

Es würde zu weit führen, die vielen Kombinationen zu erörtern, 
mit denen eine solche Verschmelzung der beiden Gesetze durchführbar 
wäre. Der kleine Patentschutz würde nach dem Vorschlage von 
Rechtsanwalt Schmid vielleicht in der Weise zu gewähren sein, dafs 
nach Ablauf von drei Jahren der weitere endgültige Schutz von der 
Prüfung unter Schaffung einer provisorischen Übergangszeit abhängig 

emacht und so das kleine in das grolse Patent übergeführt würde. 
Ber Inhaber des kleinen Patentschutzes würde seine Rechte im Streit- 
falle beweisen müssen, und zwar durch die nachträgliche patentamt- 
liche Prüfung. Für die kleinen Patente würde eine niedrige Gebühr 
erforderlich sein, sowie die Bestimmung, dafs die Erfindung nach ge- 
wisser Zeit, etwa nach sechs Jahren, verfällt, sofern keine Überführung 
in das grofse Patent innerhalb der hierfür vorgesehenen Frist statt- 
gefunden hat. Würde der grofse Patentschutz versagt werden, во 
könnte der kleine für die für die kleinen Patente zulässige Zeitdauer 
weiter bestehen. Unter diese „kleinen Patente“ könnten alle, auch 
ästhetischen Zwecken dienende, gewerbliche oder technische Neuerungen 
fallen, die jetzt trotz aller Schutzwürdigkeit vom Gebrauchsmuster- 
schutz wegen der zu engen Begrenzung des Begriffes „Modell“ ausge- 
schlossen sind, auch solche gewerblichen Muster, die nicht als Ge- 
schmacksmuster Schutz finden können. 

Die Schaffung des kleinen Patentgesetzes würde auch in Bezug 
auf die Nachsuchung des Schutzes im Auslande auf Grund der Be- 
stimmungen der Union vorteilhaft sein, weil die Bestimmungen für 
Muster, wozu auch Gebrauchsmuster gezählt werden, weniger günstig 
sind als für Patente. Solange eine solohe Erweiterung des bestehenden 
Patentgesetzes nicht erreichbar ist, dürfte danach zu streben sein, dafs 
das bestehende Gebrauchsmusterschutzgesetz in dem Sinne erweitert 
wird, dafs später die Angliederung als kleines Patentgesetz an das 
grofse erleichtert wird, und dafs das Gebrauchsmustergesetz in ein 
Gesetz für alle kleinen Erfindungen technischer Natur umgewandelt 
wird. Es mufs danach gestrebt werden, dafs die gleichartige Natur 
der Urheberrechte beider Arten des Erfindungsschutzes in beiden Ge- 
setzen zur Geltung kommt. (Fortsetzung folgt.) 


Hat das Hotelpersonal einen Rechtsanspruch 
auf Trinkgeld. 


Nachdruck verboten. 


Die für alle Reisenden wichtige Frage, ob einem Hotelhausknecht, 


u. 8. w. für seine üblichen Dienstleistungen ein Rechtsanspruch 
auf Trinkgeld zusteht, wird in der bekannten Zeitschrift „Gesetz 
und Recht durchaus verneint. Die Zahlung von Trinkgeldern, ein 
leider über die ganze Erde verbreiteter Brauch, der oft zur wahren 
Plage für den Reisenden werden kann und deshalb auch schon oft heftig 
befehdet wurde, liegt danach lediglich in dem freien Ermessen 
des Gastes. Wenn der Logiergast mit dem Hotelwirt einen Be- 
herbergungsvertrag abgeschlossen hat — durch Nachfrage nach einem 
Logis und Einräumung eines solchen — so fallen unter die vom Wirt 
zu erfüllenden Leistungen ohne Zweifel alle zur Befriedigung der Be- 
dürfnisse und Bequemlichkeit des Gastes notwendigen Dienstleistungen, 
also z. B. auch das Wasserholen, Stiefelputzen, Kleiderreinigen. Der 
Wirt allein ist für die Erfüllung dieser Vertragspflichten verantwort- 
er und er bleibt es auch, wenn er durch Angestellte sich vertreten 
läfst. 

Ein etwaiger Vermerk auf der Rechnung, dafs das Entgelt 
für die Dienste des Personals nicht mit berechnet sei, 
hat, wenn überhaupt eine Bedeutung, jedenfalls nur die, dafs der Wirt 
die Höhe einer etwaigen Vergütung der Bestimmung des Gastes über- 
lassen und diesen anregen will, dem Kellner, Stabenmädchen, Haus- 
diener und dergl. das Trinkgeld direkt zu verabreichen. Ein solcher 
Vermerk kann aber weder einen Verzicht des Hotelwirts auf Ver- 
gütung für die Leistungen seines Personals noch eine Abtretung des 
Anspruchs an dieses bedeuten. Es ist Sache des Wirts, seine An- 
gestellten zu entlohnen und sie für Nichtempfang der in solchen Fällen 
von den Gästen erwarteten Trinkgelder schadlos zu halten, andererseits 
seinen Rechtsanspruch auf eine angemessene Bezahlung jener Dienste 
dem Gast gegenüber geltend zu machen, wenn ein solcher besonderer 
Anspruch sich infolge Beschränkung der Rechnung nur auf Entschädi- 
gung für Wohnen, Essen und Trinken rechtfertigen läfst. 

Es besteht somit für keinen Reisenden eine rechtliche Ver- 
pflichtung, den Hotelangestellten für ihre üblichen Verrichtungen ein 
Trinkgeld zu gewähren; inwieweit er sich infolge der herrschenden 
Unsitte moralisch dazu verpflichtet fühlt, soll hier nicht erörtert 
werden. Übrigens mufs der Gast aufserordentliche, auf Gefällig- 
keit des Personals beruhende Dienstleistungen natürlich extra 
bezahlen, also für Besorgung von Briefen, Herumtragen des Muster- 
koffers in der Stadt, Vermittlung von Einkäufen und dergl. dem Haus- 
knecht ein angemessenes Trinkgeld geben. 


Ausstellungen. Unterricht und Vereinswesen. 


Die Fünfzigjahrfeler des Vereins deutscher 


Ingenieure. Nachdruck verboten. 


In den Tagen vom 10.14. Juni d. J. feierte in Berlin der 
Verein deutscher Ingenieure zugleich mit seiner 47. Haupt- 
versammlung das Fest seines fünfzigjährigen Bestehens. Die Feier 
war nicht nur gekennzeichnet durch die selten grofse Zahl der teil- 
nebmenden Mitglieder, die Anwesenheit namhafter Vertreter der Be- 
hörden, der Wissenschaft und Industrie, sowie durch eine Fülle rau- 
schender Festlichkeiten, sondern vor allem auch durch ein reichlich 
Mafs ernster Arbeit, die in den drei Haupttagen an Beratungen, Vor- 
trägen, Diskussionen und Besichtigungen geleistet wurde und mit ihren 
wertvollen Anregungen auf fast allen Gebieten der Ingenieurwissen- 
schaften durchaus der heutigen Bedeutung des Vereins entsprach. 

Der Verein deutscher Ingenieure ist bekanntlich nicht nur der 
grofste und hervorragendste Ingenieurverein der Erde, sondern eine 
der grofsartigsten Vereinsorganisationen überhaupt. Mit seinen 20000 
Mitgliedern, seinem stattlichen Vermögen, seiner bekannten Zeitschrift, 
seinem eigenen, mit Lesesälen, Bibliothek u. s. w. ausgestatteten 
Berliner Heim, seinem gegenwärtig 47 Personen zählenden, mit 
Pensionskasse bedachten Beamtenkörper steht er nicht nur nach 
aufsen achtunggebietend da, er verdankt auch der Art seiner Mit- 
glieder, unter denen keine Grölse des Ingenieurwesens, keine Leuchte 
der technischen Wissenschaften fehlt, den Einflufs, den er bei den 
verschiedensten Gelegenheiten zur Förderung fachlicher, wie all- 
gemeiner Interessen zur Geltung gebracht’ hat. 

Ibm verdanken wir unser modernes System der Dampfkessel- 
überwachung; von ihm ging (schon 1858) die erste Anregung zur 
Schaffung eines deutschen Patentgesetzes gus, für dessen Ausgestaltung 
dann die ganzen sechziger Jahre hindurch ein besonderer Ausschuss 
tätig war; die gegenwärtige Organisation der technischen Hochschulen, 
die Errichtung technischer Mittelschulen sowie von Maschinenbau- 
laboratorien, wurde wesentlich von ihm beeinflufst. 

Vor allem aher ist der Verein und sein seit nunmehr 24 Jahren 
die Geschäfte leitender Direktor, Geh. Baurat Th. Peters, führend 
gewesen, bei der noch immer nicht zur Ruhe gekommenen Frage der 
Schulreform, die wesentlich auf seine Anregungen zurückgeführt 
werden darf und in der sein gewichtiges Wort voraussichtlich auch 
fernerhin gehört werden wird. 

Für wissenschaftliche Arbeiten, unter denen mehrere erhebliche 
Bedeutung erlangt haben, wurden allein in den letzten sechs Jahren 
130000 ausgegeben, und im Augenblicke stehen zwei literarische 
Erzeugnisse an der Schwelle der Vollendung, die den Ruhm deutschen 
Fleifses und deutscher Intelligenz weithin verkünden werden. Das 
eine ist die Geschichte der Dampfmaschine, im Auftrage des 
Vereins vom Ingenieur Matschofs bearbeitet — schon weit in der 
Drucklegung (Verlag von Julius Springer in Berlin) vorgeschritten —, 
das andere das Technolexikon, ein soeben im Manuskript voll- 
endetes Riesenunternehmen, an dem Dr. H. Jansen mit zahlreichen 
Hilfsarbeitern nunmehr 5 Jahre tätig ist, und dessen Druck (Verlag 
von J. J. Weber in Leipzig) voraussichtlich 3 Jahre in Anspruch neh- 
men wird. Das Technolexikon ist ein dreisprachiges technisches 
Wörterbuch in drei Bänden (deutsch-englisch-französisch, englisch- 
deutsch-französisch und französisch-deutsch-englisch) etwa 300 Bogen 
umfassend und verbunden mit einem Verzeichnis der in der deutschen 
naturwissenschaftlichen und technischen Literatur üblichen Fremd- 
wörter, deren Rechtschreibung durch diese Aufstellung nicht nur für 
die technische, sondern ganz allgemein für die naturwissenschaftliche 
Literatur festgelegt sein dürfte. 

Weiterhin verfolgt der Verein aufmerksam die Gesetzgebung des 
Reiches und der Einzelstaaten, um die Bedürfnisse und Interessen der 
Technik rechtzeitig und wirksam vertreten zu können. Unter den 
zahlreichen von ihm gestellten Aufgaben, die zu erfolgreicher Lösung 
geführt haben, seien erwähnt die günstigste Dampfgeschwindigkeit in 
Rohrleitungen, die rauchverzehrenden Feuerungen, der überhitzte 
Wasserdampf und der Wärmedurchgang durch Heizflächen. 

Ferner hat der Verein selbständige Studienreisen veranlafst und 
eigene Vertreter zu den Weltausstellungen sowie zu den grofsen 
deutschen Landesausstellungen der jüngsten Zeit entsandt. 

Die Gebührenordnung für Arbeiten des Architekten und des 
Ingenieurs ist ein gemeinsames Werk des Vereins deutscher Ingenieure 
und des Verbandes deutscher Architekten- und Ingenieurvereine, und 
auf den verschiedensten Gebieten der Technik hat der Verein durch 
Aufstellung von „Могшајіеп“ (z. B. für Leistungsversuche an Dampf- 
kesseln und Dampfmaschinen, für Walzeisen-Normalprofile u. a. m.) 
Ordnung in bis dahin zerfahrene Verhältnisse gebracht. 

Wie viele grofse Unternehmungen, so ist auch der Verein deut- 
scher Ingenieure aus kleinen Anfängen entstanden; seine Gründung 
erfolgte am 12. Mai 1856 in Alexisbad im Harz, im Anschlufs an das 
zehnjährige Stiftungsfest des bekannten akademischen Vereins „Hütte“, 
durch 23 meist ganz junge Männer, die schwerlich eine Ahnung davon 
hatten, zu welch machtvollem Organismus sich ihr gewagtes Vorgehen 
auswachsen würde. Die anfänglichen Schwierigkeiten, die besonders 
dem verdienstvollen ersten Direktor des Vereins, Grashof (1850-:-90), 
erwuchsen, waren denn in der Tat beträchtlich, namentlich hinsicht- 
lich der Zeitschrift, für die es sowohl an Geld wie an Stoff fehlte. 
Aber schon nach wenigen Jahren erstärkte die junge Schöpfung und 
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heute umfafst der Verein 46 Bezirksvereine mit 15000 Mitgliedern, 
während die übrigen 5000 Mitglieder sich über alle Länder der Erde 
verteilen. . Die glanzvolle Durchführung des 50. Stiftungsfestes hat 
denn auch gezeigt, zu welcher Bedeutung nod welchem Ansehen er 
sich emporgeschwungen hat. 

Die erste Sitzung fand am Vormittag des 11. Juni im Reichstags- 
gebäude statt und wurde von dem derzeitigen Vorsitzenden des Ver- 
eins, Prof. Slaby, Charlottenburg, mit einer formvollendeten An- 
sprache eröffnet, in der u. a. darauf hinwies, dafs an der wirtschaft- 
lichen Erstarkung Deutschlands, die neben der politischen Einigung 
des Reichs das letztverflossene Menscheualter kennzeichne, der deutsche 
Ingenieur reichlichen Anteil habe. Jener wirtschaftliche Aufschwung 
habe noch mehr als uns selber die anderen Völker mit Staunen er- 
füllt. Der ‚Vortragende kennzeichnete den Verlauf dieser Entwicklung 
an ihren wesentlichsten Erscheinungen, der Ausbeutung der deutschen 
Eisen- und Kohlenlagen, dem Aufstreben der technischen Wissen- 
schaft und des Erfindergeistes u. в. w., um dann das Ringen des 
Ingenieurs nach sozialer Anerkennung zu schildern. „Der Ingenieur- 
beruf verträte eine zur Wissenschaft gewordene Technik, die auf den 
geistigen Höhen der Menschheit auch nicht um eine Stufe zurück- 
stehen wolle. Der ethische Gehalt dieses Berufs habe den Vergleich 
mit anderen niemals zu scheuen.“ Indem der Redner zum Schlufs die 
Verdienste Kaiser Wilhelms II. um den Iogenieurstand hervorhob, der 
diesem „Bürgerrecht und Freibrief in der Welt des höchsten geistigen 
Lebens gegeben und der aufblühenden Wissenschaft des Ingenieurs in 
ihren tiefsten Wurzeln neue ideale Impulse erteilt habe“, teilte er 
unter dem lebhaftesten Beifall der Versammlung mit, dafs der Verein 
beschlossen habe, dem Kaiser die goldene Grashof-Denkmünze für sein 
yeindringendes Interesse und die tiefgehende Förderung der deutschen 
Ingenieurkunst und ihrer Kulturaufgaben“ zu verleihen. 

Unter den dann folgenden zahlreichen Glückwunschansprachen 
seitens der Vertreter von Ministerien, technischen Hochschulen und 
befreundeten Vereinigungen des In- und Auslandes verdient besonders 
die bedeutungsvolle Begrüfsungsrede des Vertreters der deutschen 
Reichsregierung, des Staatssekretärs Grafen Posadowsky-Wehner 
hervorgehoben zu werden, deren markanteste Stellen etwa folgender- 
mafsen lauteten: 

„Diese stattliche Versammlung hervorragender Vertreter der 
Ingenieurwissenschaft des In- und Auslandes legt ein vollgültiges 
Zeugnis für die hohe Bedeutung ab, welche der Ingenieur für die 
Entwicklung des Kulturlebens der Völker für sich in Anspruch neh- 
men kann. Sie verkörpern in der gewaltigen Vielseitigkeit der Technik 
unserer Zeit gleichzeitig die theoretische Wissenschaft und die prak- 
tische Kunst ihrer Anwendung. Schon Altertum und Mittelalter haben 
grofse Werke der Technik hervorgebracht, aber diesen Ihren Vor- 
gängern fehlten die bewegenden Kräfte des Dampfes und der Elek- 
trizität und deshalb erforderten jene Arbeiten einen unendlich länge- 
ren Zeitraum wie die Werke moderner Technik. Die technische Ent- 
wicklung war eine langsame und kam nur engbegrenzten Kreisen und 
Gebieten zugute. Die Technik unserer Zeit überwindet dagegen Zeit, 
Raum und die Macht der Elemente; sie beeinflufst die gesamten 
Lebensbedingungen der Kulturvölker. Den Erfolg der werktätigen 
Arbeit in unserem Vaterlande verdanken wir zum gröfsten Teil der 
wissenschaftlichen Forschung und den praktischen 
Leistungen des Ingenieurs, und auch in anderen Ländern 
sehen wir fortgesetzt Wunderwerke der Technik in unglaublich kurzer 
zu entstehen, die eine dauernde Wohltat für die Menschheit be- 

leuten. 

Auch auf sozialpolitischem Gebiete kann der Ingenieur 
in der Vermittlung zwischen Arbeitnehmer und Arbeitgeber, in der 

- Fürsorge für Leben und Gesundheit des Arbeiters, besonders des 
Bauarbeiters, wichtige Aufgaben erfüllen; er hat Gelegenheit, in so 
häufige Berührung mit der handarbeitenden Bevölkerung zu kommen, 
wie wenig andere Vertreter der angewandten Wissenschaften. 

Die Entwicklung moderner Technik hat aber schliefslich nicht 
nur auf die äulseren Lebensbedingungen der Völker eingewirkt, son- 
dern auch ihr Denken und Fühlen beeinflafst. Gegenüber der mehr 
abstrakten, etwas scholastischen Wissenschaft vergangener Jahr- 
hunderte stellt die moderne Technik die Wissenschaft kräftiger 
Willensäufserung und praktischer Betätigung dar und hat somit 
wesentlich dazu beigetragen, das Verständnis der Völker für die un- 
mittelbaren Bedingungen menschlicher Wohlfahrt und menschlichen 
Fortschrittes anzuregen und zu vertiefen. Die Vertreter der 
Technik beanspruchen deshalb mit guten Gründen 
eine in jeder Beziehung gleichberechtigte Stellung 
mit den Vertretern der mehr abstrakten. Wissen- 
schaften, und dies Schwergewicht macht sich im rozialen, amt- 
lichen und politischen Leben immer mehr geltend. Wer eine neue 
Maschine oder eine neue chemische Verbindung erfindet, wer vor- 
bandene Naturkräfte durch neue Entdeckungen in den Dienst der 
Menschheit stellt, kenn dem menschlichen Fortschritt ebenso wert- 
volle Dienste leisten wie ein tiefgründiger Philosoph, ein weiser 
Gesetzgeber oder ein praktischer Staatsmann. 

Die Zukunft der technischen Wissenschaften ist 
unbegrenzt, und Sie, meine Herren, sind die Piloten auf diesem 
unermefslichen Gebiete der Forschung. Indem ich die Ehre habe, Sie 
im Namen des deutschen Reiches zu begrüfsen, spreche ich die Hoff- 
nung und den Wunsch aus, dafs Ihre Verbandlungen neue schöpfe- 
rische Gedanken erwecken und sich in Grofstaten menschlicher Kultur 
verwirklichen möchten.‘ — 

Den Beschlufs der ersten Sitzung bildete ein geistvoller, um- 


fassender Vortrag des Generaldirektors Dr.-Ing. W. von Oechel- 
häuser, Dessau, über „Technische Arbeit einst und jetzt“, 
der weniger rein technischer als vielmehr sozialwissenschaftlicher 
Natur war. Nach einer historischen Einleitung, in der der Vor- 
tragende einige wesentliche Unterschiede der technischen Arbeit vor 
und nach Einführung der Maschinen charakterisierte, widerlegte er 
in eingehender Weise die häufig in volkswirtschaftlichen oder sonsti- 
gen Schriften aufgestellte Behauptung, als führe die moderne Arbeits- 
teilung durch Maschinen notwendigerweise zu einer „Entgeistigung‘“ 
der menschlichen Arbeit. 

Die steigende Durchdringung der wissenschaftlichen Methode 
wurde alsdann als cinc Hauptursache der Erfolge der Industrie dar- 
gelegt, gleichzeitig aber der in öffentlichen Kundgebungen und in 
volkswirtschaftlichen Schriften neuerdings vertretenen Ansicht mit 
Entschiedenheit entgegengetreten, als sei die moderne Technik durch- 
aus von den Fortschritten der Naturwissenschaften abhängig. An 
einer grofsen Zahl von Beispielen, namentlich aus der Elektrotechnik, 
der Entwicklung der Dampfturbinen, Gasmaschinen, Fahrrad- und 
Automobil-Industrie u. s. w. wurde der Nachweis geführt, dafs gerade 
aus der Technik ein lebendiger Strom von Anregung und Tatsachen- 
material in die Wissenschaft zurückfliefse, dafs man in der Praxis 
überall auf die Grenzen des Wissens stolse und die Technik sich 
darum ihre Aufgaben aus der eigenen Berufstätigkeit selbst stelle 
und löse. 

Diese Feststellung des selbständigen Schaffens und Erfindens der 
Ingenieurtechnik bedeute aber in keiner Weise einen Gegensatz zur 
Wissenschaft; denn gerade in dem Verein deutscher Ingenieure, dem 
die grofse Mehrzahl aller Professoren der technischen Wissenschaft 
angehörte, sei von jeher ein gegenseitiger Austausch von Wissen- 
schaft und Erfahrung gepflegt worden. 

Mit einem Hinweis auf dio Meisterwerke der Natur und darauf, 
dıfs es heute Pflicht eines Jeden sei, sich als „Teil“, mit richtigem 
Malsstab, harmonisch in das grofse Kulturganze einzufügen, schlof 
der Redner. 

Die zweite Sitzung fand am 12. Juni im Lichthofe der tech- 
nischen Hochschule zu Charlottenburg statt. Ilier bewilligte zunächst 
die Versammlung, dadurch sich selbst chrend, eine Ehrengabe von 
50000 M an ihren nunmehr 24 Jahre getreulich und erspriefslich 
seines Amtes waltenden Geschäftsführer, den Direktor Geheimrat 
Theodor Peters. Sodann wurden die noch am Leben befindlichen 
Gründer des Vereins zu Ehrenmitgliedern ernannt, soweit sie es nicht 
schon waren. 

Weitere Verhandlungen betrafen die mifsbriuchliche Benutzung 
von Zeichnungen und anderen Ingenieurarbeiten, Normen für Leistungs- 
versuche an Kraftgasanlagen und Verbrennungskraftmaschinen, Mais, 
stäbe von Indikatorfedern, ferner wichtige Hochschul- und 
Unterrichtsfragen, über die eine Sonderschrift erschienen ist, 
und die Überwachung elektrischer Starkstromanlagen. 

Sehr interessant und für die fernere Entwicklung und das An- 
sehen des Ingenieurstandes bedeutungsvoll war der Punkt: Auf- 
nahme volkswirtschaftlicher und sozialer Fragen in 
die Vereinstätigkeit. Dier wurde nach längerer lebhafter Er- 
örterung beschlossen, zunächst eine nochmalige Vorberatung im Vor- 
stande unter Benutzung des bisher auf Anregung des bayerischen Bezirks- 
vereins zutage getretenen Anschauungen der Vereinsmitglieder herbei- 
zuführen. Jedoch ging aus der Diskussion dieser Hauptversammlung 
bereits deutlich hervor, dafs ciner Anzahl rückständiger Ingenicur- 
Gelehrter zum Trotz, die technische Fragen nur am Reifsbrett oder 
im Laboratorium gelöst wissen wollen, eine überwiegende Mehrheit 
der Vereinsmitglieder sichtlich entschlossen ist, auch der Behandlung 
wirtschaftlicher Fragen bedeutend erhöhte Aufınerksamkeit zu widmen. 

Den Vortrag dieses zweiten Sitzungstages hielt Geheimrat Prof. 
Riedler-Charlottenburg über „Die Entwicklung und jetzige 
Bedeutung der Dampfturbinen. Diese eindrucksvolle Rede, 
die sich nicht in einer Erörterung der Dampfturbinenfrage erschöpft, 
sondern in ihrem Grundzug eine berbe Anklage gegen mannigfache 
Schäden unserer Industrie, namentlich gegen die deutsche Patentrecht- 
sprechung und die mangelhafte Wertung von Ingenieurarbeit in der 
Rechtsprechung und Gesetzgebung überhaupt darstellt, wird an an- 
derer Stelle*) veröffentlicht werden. Ў 

An diesen Vortrag, dessen Resumé darin gipfelte, dafs Riedler 
die Schiffsturbinenfrage für noch nicht völlig gelöst, dagegen für 
Landkraftwerke die Dampfturbine für die Maschine der Gegenwart 
hält, schlofs sich eine sebr interessante, von Lichtbildern ergänzte 
Diskussion, an der sich u. a. der berühmte Turbinenkonstrukteur 
Bergrat Dr.-Ing. Rateau, Paris, beteiligte. 

Die dritte und letzte Sitzung am 13. Juni wurde neben einigen 
geschäftlichen Angelegenheiten zur Hauptsache von zwei wichtigen 
Vorträgen ausgefüllt, auf deren Einzelheiten bei Gelegenheit in 
„Uhlands Technischer Rundschau“ noch zurückgegriffen werden soll: 
Prof. Dr. Muthmann-München sprach nämlich über „Technische 
Methoden zur Verarbeitung desatmosphärischen Stick- 
stoffes‘ und wies besonders darauf hin, dafs der Chilisalpeter, dieses 
unentbehrliche Stickstoffdüngemittel, immer teurer und in ca. 50 Jahren 
überbaupt nicht mehr vorhanden sein werde, und dafs deshalb die künst- 
liche Erzeugung einer für technische und Düngungszwecke brauchbaren 
Stickstoffverbindung immer mehr eine brennende, wirtschaftliche, 
auch die Volksernährung angebende Frage bilde. 

Der letzte Vortrag endlich, von Ingenieur Dr. H. Hoffmann, 


*) Vgl. „Prakt. Masch.-Konstr.', Heft 14 u. 15 d. J. 
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Bochum, hatte das interessante Thema der „Kraftgewinnung 
und Kraftverwertung in Berg- und Hüttenwerken“ 
zum Gegenstand. 

Aulser von diesen Sitzungen und selbstverständlichen festlichen 
Veranstaltungen waren die Tage der Fünfzigjahrfeier aber auch von 
einer Reihe von Besichtigungen und technischen Aus- 
flügen angefüllt, die allen Teilnehmern deutlich vor Augen führten, 
dafs des Reiches Hauptstadt auch seine gröfste Industriestadt ist. 
Diese Besichtigungen erstreckten sich teils auf die grofsartigsten 
Maschinenfabriken und Klektrizitätswerke Berlins und seiner Um- 
gebung, teils auf sonstige technisch hervorragende Werke und In- 
stitute mit sehenswerten technischen Einrichtungen, insbesondere auf 
wissenschaftlich - technische Anstalten. Sie waren durch einen be- 
sonderen, aus namhaften Fachmännern zusammengesetzten Ausschufs 
sorgfältig vorbereitet und bis in die kleinsten Einzelheiten sachgemiils 
organisiert. Die Teilnehmer erhielten, abgesehen von der eigentlichen 
Führung, bereits vorher gedruckte „kührer“, die sie an Hand von 
Plänen und Zeichnungen über alle wichtigeren Eigentümlichkeiten der 
besuchten Fabriken und Institute unterrichteten und ihuen zugleich 
eine dauernde Erinnerung an die Besichtigung boten. 

Alles in allem darf die nun verflossene Jubelfeier des Vereins 
deutscher Iugenieure als in jeder Beziehung wohlgelungen und nutz- 
bringend bezeichnet werden, denn sie hat nicht nur die imponierende 
Gröfse des Vereins, sondern vor allem auch die wohlorganisierte 
Macht und universelle Bedeutung des deutschen Ingenieurstandes 
aller Welt ciomal zusammenfassend vor Augen geführt und zugleich 
sinnfällig gezeigt, dafs die Werke der schaffenden Ingenieurtätigkeit 
nicht blofs als technische oder wissenschaftliche Einzelleistungen zu 
werten sind, sondern dafs sie gleich jeder auderen menschlichen Er- 
rungenschaft unter dem Gesichtspunkte gewürdigt werden müssen, 
welcher Eiofluls auf die Entwicklung der Gesamtheit, auf die ganze 
Kultur ihnen innewohnt. 

Dem Vereine deutscher Ingenieure aber ist mit den Worten, mit 
denen Kaiser Wilhelm Il. für die ihm widerfahrene Ehrung dankte, 
zu wünschen, dafs „seine Tätigkeit auch in den kommenden fünfzig 
Jahren von reichem Erfulge begleitet sein möge“. F. 


Das Deutsche Museum 
von Meisterwerken der Naturwissenschaft und Technik 
in München. d 
[Fortsetzung.] Nachdruck vorboten. 

Der nächste Saal enthält die Wassermotoren von den ältesten 
Rädern bis zu den vollkommensten Turbinen, wobei die Darstellung 
sowohl durch Originale, als auch durch betriebsfähige Modelle erfulgen 
soll. Von ganz besonderer Bedeutung unter den Wassermotoren ist 
die im Original aufgestellte Reichenbachsche Wassersäulenmaschine, 
діс fast 100 Jahre lang die Sole von Berchtesgaden nach Reichenhall 
beförderte. Den Abschlufs der Gruppe für Wassermotoren werden 
Modelle und Zeichnungen besonders interessanter Wasserkraftanlagen, 
wie z. B. die Anlage am Niagara und dergl. bilden. 

Eine schon jetzt ziemlich vollkommene Gruppe ist jene der 
Dampfkessel. Sie wird eröffnet durch die älteste noch in Deutsch- 
land befindliche Maschiue nach Wattschem System mit hölzernem 
Steuerbaum, die trotz des mächtigen Zylinders kam 17 PS zu liefern 
vermag. Ein altes Kunsthaus wird die merkwürdige Aufstellung dieser 
Maschinen, die mehrere Stockwerke in Anspruch nahmen, Jen Be- 
suchern zeigen. 

An diese älteste Maschine schliefst sich eine eiserne Balancier- 
maschine der Gutehoffnungsbütte, die lange Zeit allein die ganzen 
Werke von Krupp betrieb. Es folgt eine Maschine von Alban in 
dorischem Aufbau mit aufgebängtem, oscillierendem Zylinder, eine 
alte Corlifsmaschine, die erste Ventilmaschine von Sulzer u. s. w. 
Neben einer alten 40 pferdigen Seitenbalanciermaschine, die Cockerill 
im Jahre 1841 für einen der ersten Rheindampfer baute, steht die 
1000 pferdige Dreifachexpansionsmaschine des Torpedobootes SI, das 
ns m schwerer Konkurrenz dem deutschen Schiffbau zum Siege 
verhalf. 

Daran reihen sich alle die geistreichen Verbesserungen der Dampf- 
maschinen bis zur Dampfturbine, die jetzt so mächtigen Aufschwung 
nimmt und von der durch den Erfinder Parsons eine der ersten 
Originalmaschinen gestiftet wurde. Auch die Kessel sind bereits voll- 
ständig durch einen der ältesten Kofferkesssel, einen Originalröhren- 
es? von Alban und durch Modelle der neuesten Kesseltypen ver- 

reten. 

Das Modell einer Dampfzentrale, ia welchem die hervorragendsten 
Maschinen- und Kesseltypen gleicher Leistung einander gegenüber- 
gestellt sind, wird den Abschlufs dieser Gruppe bilden. 

Der Lokomobilenbau ist durch die erste Lokomobile von Wolf, 
durch Modelle hervorragender Verbesserungen, wie der Heifsdampf- 
lokomobile, sowie durch die Nachbildung einer ganzen Lokomobilen- 
zentrale dargestellt. 

Eine besonders wichtige Abteilung ist die Gruppe fùr Gas- 
motoren, in der sich als Vorläufer die einst so viel versprechenden 
Heifsluftmaschinen von Ericsson und Lehmann, ferner ein Gasmotor 
von Lenoir, die atmosphärische Maschine von Langen, die Nachbildung 
des ersten Gasmotors von Otto und die Modelle der neuen grofsen 
Gasmotoren befinden. Die Motoren für flüssige Brennstoffe werden 
durch den ersten Petroleummotor von Daimler, durch die Spiritus- 
motoren, vor allem durch den ersten Dieselmotor vertreten sein. 


In der Gruppe fir Elektrotechnik werden alte magnet- 
elektrische Maschinen, die erste Dynamomaschiue von Siemens, die 
berühmten Typen von Gramme, Hefner-Alteneck, Schuckert, Edison 
ч. в. w. im Original aufgestellt werden. Eine Sammlung von Akku- 
mulatoren wird die Entwicklung dieses wichtigen Zweiges der Elektro- 
technik zeigen. Die ersten wie die gréfsten Zentralstationen mit den 
verschiedenen Arten der Stromsysteme und Stromverteilung sollen 
durch Bilder und Zeichnungen dargestellt werden. 

In dem Saale für Landtransportmittel befinden sich zu- 
nächst die Modelle der Fuhrwerke von der ältesten bis zur neuesten 
Zeit. Daran schliefst sich eine Sammlung von Fahrrädern bis zurück 
zu den ersten Typen. Ез folgt die Entwicklung der Automobile, 
wobei п. а. die ersten Originalwagen von Daimler und von Benz be- 
sonderes Interesse hervorrufen dürften. 

Der Lokomotiv- und Eisenbahnwagenbau wird in zahlreichen Mo- 
dellen in seiner alımählichen Entwicklung zur Darstellung kommen, 
doch sollen auch Lokomotiven in natürlicher Gröfse, wie z. B. die 
Nachbildung der ersten Lokomotiven „Puffing Billy“, die preisgekrönte 
Lokomotive von Kraufs, sowie eine in der Mitte durchschnittene 
Schnellzugslokomotive von Maffei aufgenommen werden. 

Neben den Wagen und Lokomotiven werden auch die verschie- 
denen Bahnsysteme, die Zahnradbahnen, die Seilbahnen, die Schwebe- 
bahnen, vor allem aber auch die elektrischen Bahnen durch Modelle 
und Bilder gezeigt werden, wobei den Glanzpunkt der elektrischen 
Bahnen die erste elektrische Lokomotive von Siemens bilden wird. 

An die Bahnen schliefst sich sodann das Signalwesen, das 
teils im Saale an Modellen, teils im Hofraum des Museums an wirk- 
lichen Signal- und Weicheneinrichtungen studiert werden kann. 

Die letzte Gruppe des Maschinenwesens bilden die Hebema- 
schinen, deren Entwicklung für das Bau- und Bergwesen, sowie für 
den Hafen- und Schiffsbetrieb gesondert gezeigt werden soll. Hierbei 
wird der Einflufs des alten Handbetriebes, des Dampfbetriebes, des 
hydraulischen und des elektrischen Betriebes möglichst. klar zum Aus- 
druck kommen. Einen Hauptanziehungspunkt dürften die Schiffshebe- 
werke und darunter besonders das von der Firma Krupp gestiftete 
grofse Modell bilden. 

Die wissenschaftlichen Gruppen beginnen mit der mathemati- 
schen Abteilung, welche die verschiedenen Arten der Rechen- 
maschinen, Planimeter, Pantographen, vollständige Serien von geome- 
trischen Modellen u. s. w. enthält. 

Hieran schliefsen sich als erste Abteilung des Mefswesens die 
Uhren und zwar zunächst die verschiedenen Sonnenuhren, Sand-, 
Wasser- und Ölubren, sodann die Tascbenuhren von den ersten eisernen 
Werken mit Schweinsborsten als Reguliermechanismen bis zu den voll- 
kommensten neuesten Werken, zu deren Erläuterung vergröfserte 
Lehbrmodelle vorgesehen sind. Es folgen in historischer Entwicklung 
die Turmubren, die Standuhren und Wanduhren, die elektrischen 
Uhren und als. Beispiel der höchsten Genauigkeit der Zeitmessung 
eine Originaluhr von Riefler mit Nebenuhr und allen Schalteinrich- 
tungen. Auch die Herstellung der Uhren soll von der Anfertigung in 
der alten Uhrmacherwerkstätte bis zur Massenfabrikation in den 
modernsten Fabriken dargestellt werden. 

Unter den Mefsapparaten folgt nun eine Sammlung von Waagen, 
an welchen man die immer weiter reichende Genauigkeit beobachten 
kann. Einen weiteren Teil der Gruppe Mefswesen bilden die Thermo- 
meter, Hygrometer, Barometer, darunter die 12 m hohe Nachbildung 
des Wasserbarometers von Otto von Guericke. Es folgen dann Ge- 
schwindigkeitsmesser und Arbeitsmesser, die verschiedenen Arten der 
elektrischen Mefsinstrumente, wie Ampéremeter, Voltmeter, Watt- 
meter, die Verbrauchsmesser für Gas, Wasser und Elektrizität u. в. w. 

In der nun folgenden Gruppe für Geodäsie, in der die ver- 
schiedenen Arten von Distanzmessern, Nivellierinstrumenten, Theodo- 
liten, Bussolen, aufgestellt sind, befinden sich Meisterwerke von 
Brander, Utzschneider, Ertel u. в. e: es sind darin aber auch ent- 
halten die bekannte Längenteilmaschine von Repsold und die berühmte 
Kreisteilmaschine von Reichenbach, denen in erster Linie die hohe 
Vervollkommnung der Mefsinstrumente zu verdanken ist. 

In der Gruppe für Astronomie sollen vor allem die einander 
folgenden Weltanschauungen von Ptolemäus, von Tycho de Brahe und 
von Kopernikus durch alte Planetarien oder deren Nachbildung er- 
läutert werden. Es folgen sodann die Instrumente zur Beobachtung 
der Gestirne, darunter die alten Quadranten der Würzburger Stern- 
warte, die hölzernen Spiegelteleskope von Newton und die Modelle 
der neuesten Fernrohre grofser Sternwarten, wobei durch Sternbilder 
die Genauigkeit der Beobachtung zu den verschiedenen Zeiten und 
mit den verschiedenen Instrumenten gezeigt werden soll. An die 
Fernrohre schliefsen sich die astronomischen Spezialinstrumente auf 
astrophysikalischem Gebiete, wie Photometer, spektroskopische Appa- 


-rate u. в. w. Schliefslich soll der Bau und die Einrichtung ganzer 


Sternwarten, der altarabischen, chinesischen und mittelalterlichen Ob- 
servatorien sowie der gröfsten astronomischen Institute der Neuzeit 
durch Bilder und Modelle dargestellt werden. 

In der Gruppe Mechanik sollen durch Modelle und Zeichnungen 
die Grundgesetze wie sie von Archimedes, Galilei, Newton u. s. w. 
aufgestellt wurden, deren weitere Verfolgung durch spätere Forscher 
und deren Bedeutung für die verschiedenen Zweige der Technik den 
Besuchern klargemacht werden. 

Ein besonderer Ebrenplatz ist für die Versuche von Otto von Gue- 
ricke über den Luftdruck vorgesehen, und hieran anschliefsend sollen 
einerseits die verschiedenen Arten von Luftpumpen, andererseits die 
interessanten Experimente im luftleeren Raum vorgeführt werden. 
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Die nächstfolgende Gruppe Optik enthält Demonstrationsappa- 
rate, die die optischen Gesetze über Fortpflanzung, Reflexion und Bre- 
chung des Lichtes, über Polarisation, Beugung u. в. w. in so klarer 
Weise erläutern, dafs das Wesen dieser oft wunderbaren Erscheinungen 
auch dem Laien verständlich wird. Die praktische Anwendung der 
optischen Gesetze kann an den verschiedenen Systemen von Fern- 
rohren, Mikroskopen, Spektral- und Polarisationsapparaten, unter 
denen sich Meisterwerke von Fraunhofer, Steinheil, Abbe, Schwerd 
п. в. w. befinden, beobachtet werden. Auch die Einwirkung des Lichtes 
und der Farben auf das menschliche Auge soll im Anschlufs an die 
optischen Gesetze zur Darstellung kommen. 

In der nun folgenden Gruppe Wärme befinden sich insbesondere 
die aufserordentlich geistreich' erdachten Mefsapparate, die von den 
verschiedenen Gelehrten zur Bestimmung der Ausdehnung durch die 
Wärme, zur Bestimmung der Warmemengen und der spezifischen 
Wärme konstruiert worden sind. 

Aulserlich unscheinbar, historisch aber ungemein wertvoll ist ein 
Originalapparat von Robert Mayer, den er mit finanzieller Unter- 
stützung des Württembergischen Gewerbemuseums ausführen liefs, um 
zu versuchen, ob seine berühmten Gesetze über Wärmeäquivalent 
auch für die Industrie vorteil- 
haft verwertet werden können. 


Gruppe fürReproduktionstechnik, in der zunächst das Schreiben 
in alter und neuer Zeit mit Griffel, Pinsel, Feder, bis zur Entwick- 
lung der Schreibmaschine dargestellt wird. И 

Daran anschliefsend wird die Entwicklung des Buchdruckes, mit 
der Nachbildung der Presse Gutenbergs beginnend, bis zu den Mo- 
dellen der modernsten’ Schnellpressen gezeigt werden. 

Es käme dann der Illustrationsdruck in seinen verschiedenen Arten 
als Holzschnitt, Kupferstich, Lithographie, ferner die neueren Verfahren 
wie Autotypie, Photogravure und Lichtdruck u. s. w. Hierbei werden 
nicht nur Druckproben, sondern auch die dabei zur Anwendung kom- 
menden Pressen u. s. w., z. B. die Originalpresse von Senefelder, zu 
sehen sein. Neben den Druckverfahren wird auch die Photographie 
den ihr gebührenden Platz finden, und zwar von der ersten Zeit Da- 
guerres und Talbots an bis zu der jetzigen hohen Vollkommenheit, 
mit den allmählich verbesserten Objektiven, mit den mannigfaltigen 
Kameras, mit den zahlreichen Negativ- und Positivprozessen und mit 
den photographischen Werkstätten, wie sie in alter Zeit eingerichtet 
und in neuerer Zeit mit allen Hilfsmitteln der Wissenschaft und Tech- 
nik verbessert wurden. 

In der Gruppe Chemie fiaden sich vor allem die verschiedenen 
Elemente in der Reibenfolge 
ihrer Entdeckung mit den Kör- 


In der Gruppe Akustik 
befindet sich vor allem die 
modellweise Darstellung der 
Wellen und ihrer Gesetze, ferner 
Demonstrationsapparate, welche 
die Erzeugung der verschiedenen 
Töne, die Fortpflanzung des 
Schalles u. s. w. dem Museums- 
besucher verständlich machen, 
und welche den Anteil der ein- 
zelnen Forscher an der Ent- 
deckung dieser Gesetze erkennen 
lassen. 

Auch die optische und mecha- 
nische Aufzeichnung der Töne 
und Laute soll gezeigt werden, 
darunter die Entwicklung des 
Phonographen , wobei jedoch 
auch die wissenschaftliche An- 
wendung dieses Instruments, wie 
z. B. zur Erhaltung aussterbender 
Sprachen, zur Darstellang kom- 
men soll. 

An die physikalische Akustik 
achliefst sich deren praktische 
Anwendung, der Instrumenten- 
bau; hier sollen die Lärm- und 
Klanginstramente, wieTrommeln 
und Glocken, die Holz- und 
Blechblasinstrumente, die Saiten- 
instrumente zum Streichen und 
Zupfen, die Klaviere und Orgeln 
sowie die technisch hervorragen- 
den Automaten von ihren ur- 
sprünglichen Formen bis zu ihrer 
heutigen technischen Vollkom- 
menheit aufgenommen werden. 

In der Gruppe Magne- 
tismus und Elektrizität 
sollen die magnetischen Ge- 
setze teils durch Demonstrations- 
modelle, teils durch hervorragende Originale, wie die erdmagnetischen 
Apparate уоп Genf, Lamont u. в. w. vorgeführt werden. 

Es folgen die Maschinen und Apparate für statische Elektrizität, 
wie die erste Elektrisiermaschine von Guericke, die verschiedenen 
Formen der Leydener Flaschen, die Originalinfluenzmaschinen von 
Toepler, ferner die Apparate von Galvani, Volta, Ampere, Ohm, 
mittels welcher sie die elektrischen Ströme untersuchten; die Induk- 
tionserscheinungen mit den ersten Versuchen und Aufzeichnungen von 
Faradays Hand werden ebenfalls im Museum vertreten sein. Schliels- 
lich werden in dieser Gruppe die Geifelerschen Röbren und die Ori- 
ginalapparate von Hittorf aufgestellt werden, und auch die Erstlings- 
apparate von Roentgen sollen hier ihren Ehrenplatz erhalten. Als 
Vorläufer der drahtlosen Telegraphie werden in dieser Gruppe auch 
die Originalapparate von Feddersen sowie Nachbildungen der Hertz- 
schen Apparate zu sehen sein, während die drahtlose Telegraphie 
selbst durch Dr. Scholl in der Gruppe für Telegraphie und Te- 
lephonie zur Darstellung kommt. 

Diese Gruppe enthält ferner die ganze Entwicklung der Telegra- 
phenapparate, unter denen sich verschiedene wertvolle Originale von 
Steinheil, Siemens u. s. w. befinden. Sie zeigt die Entwicklung des 
Telephonwesens von dem im Original vorhandenen Apparat von Phi- 
lipp Reis bis zur heutigen Vervollkommnung, und es wird den Be- 
suchern möglich sein, nicht nur die neuesten sinnreich erdachten Um- 
schaltevorrichtungen der Telephonzentralen zu sehen, nicht nur Opern- 
übertragungen zu hören, sondern sich auch von der Wirkung der 
sogen. sprechenden Bogenlampe, von der Lichttelephonie u. s. w. zu 
überzeugen. 

An die Gruppe Telegraphie und Telephonie schliefst sich . die 


Fig. 128. Z. A.: Ausländische Briefumschläge als Wandschmuck für Kontorräume. 


pern, aus denen sie dargestellt 
wurden, und mit Angabe der 
Namen ihrer Entdecker aufge- 
stellt. Daneben befinden sich die 
Apparate, die die Forscher zur 
chemischen Untersuchung der 
Körper verwandten, und zwar 
angefangen von den alten alchi- 
mistischen Instrumenten bis zu 
den geistreichen Apparaten von 
Lavoisier, Berzelius, Mitscher- 
lich, Liebig, Bunsen u. s. w. So- 
weit als möglich werden durch 
Präparate, Tabellen und Ver- 
suchsanordnungen auch die Ent- 
deckungen der Gelehrten den Be- 
suchern des Museums verständ- 
lich gemacht werden, wobei diese 
einzelne der einfachsten Versuche 
in einem besonderen Versuchs- 
raum selbst ausführen können. 
(Schlufs folgt.) 


Nenes und Rewährtes 
für Jedermann. 


Ausländische 
Briefumschläge 
` als Wandschmuck für 
Kontorriiume. 
(Mit Abbildung, Fig. 128.) 


Nachdruck verboten. 

Wenn jemand bei uns in 
Deutschland auf die Idee kom- 
men wollte, seine Zimmer oder 
Bureaux mit gebrauchten Brief- 
umschlägen zu dekorieren oder gar die Wände damit zu tapezieren, so 
würde man das wahrscheinlich einen närrischen Einfall nennen. In Ame- 
rika sind es „vom Erhabenen zum Lächerlichen‘ der Schritte und 
Abstufungen mehr als im alten Kontinent, d. h. manches, was diesseits 
des „grolsen Teiches“ vielleicht schon als absurd, gesucht, extravagant 
gescholten würde, gilt drüben im „Lande der unbegrenzten Möglich- 
keiten“ durchaus noch als originell und „smart“, wenn es nur prak- 
tischen Zwecken, in Sonderheit der Reklame dient. 

Unter dem letzteren Gesichtspunkte will auch die in Fig. 128 ver- 
anschaulichte eigenartige Ausschmückung von Kontorräumen mittels 
ausländischer Briefumschläge betrachtet sein, die sich dem „American 
Machinist“ zufolge ein gewisser P. E. Montanus in Springfield 
(Ohio) ausgedacht hat. Dieser ist für eine grofse Maschinenfabrik, die 
„Springfield Machine Tool Company“, speziell mit der Leitung des 
Exportgeschäftes betraut und hat für seine Zwecke mehrere Jahre lang 
alle sauberen Kuverts mit eingedruckten oder aufgeklebten fremd- 
ländischen Marken gesammelt, die mit geschäftlicher Korrespondenz 
an die Adresse der genannten Firma eingingen. Als er eine genügende 
Anzahl dieser Briefumschläge beisammen hatte, hat er sie von fach- 
kundiger Hand nach seinem Geschmack und seinen Angaben, teils in 
systematischer Anordnung, teils in regelloser Buntheit, an den Wänden 
und sogar Decken mehrerer Bureaux anbringen lassen. Damit ist nun 
nicht nur eine wider Erwarten gefüllige dekorative Wirkung erzielt, die 
natürlich die Abbildung Fig. 128 nur teilweise ahnen lafst, sondern vor 
allem ist dieser originelle Zimmerschmuck auch zu einem interessanten 
Propagandafaktor für alle Besucher der Kontors geworden, indem er mit 
seinen bunten Marken und Abstempelungen aus aller Herren Ländern den 
ausgedehnten Geschäftsbeziehungen der Firma das beste Zeugnis ausstellt.. 
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Die Beton-Eisen-Brücke Chauderon-Montbenon 
in Lausanne, 
entworfen von Prof. J. Melan.*) 
(Mit Abbildung, Fig. 129.) 


Die am Nordufer des Genfer Sees auf hügeliger Anhöhe gelegene 
Stadt Lausanne wird in ihrem westlichen Gebiete von einer Talsenkung 
durchschnitten, welche bei der zunehmenden Ausdehnung der Stadt als 
ein sehr unangenehmes Verkehrshindernis empfunden wird. Die Ver- 
bindung des nördlichen Stadtteiles mit dem südlichen und mit dem Bahn- 
hofe der Jura-Simplon-Bahn war bislang auf ziemlich steile Stralsenzüge 
und auf einen aus den vierziger Jahren stammenden, seither schon 
etwas verbreiterten, gewölbten Viadukt, den Grand Pont, beschränkt. 


Später wurde dann eine andere Situierung der Brücke beschlossen 
und anfangs 1903 eine neuerliche enge Konkurrenz eingeleitet, für 
welche aber nur drei Projekte eingefordert wurden, nämlich ein Pro- 
jekt für eine Eisenbrücke, ein solches für eine Steinbrücke und ein 
Projekt für eine Brücke in Beton-Eisen nach der Melan-Bauweise. 
Die Bearbeitung der beiden ersten Projekte wurde den Professoren 
des Brückenbaues an der technischen Fakultät der Universität Lau- 
sanne übertragen, wogegen Prof. Melan nur sein urspriingliches 
Projekt nach der geänderten Situierung und auf Grund besonderer, 
rücksichtlich der Belastung und Inanspruchnahme gestellter Bedin- 
gungen umzuarbeiten hatte. Hinsichtlich der Gesamtanordnung, der 
Wahl der Öffnungsweiten und der Konstruktion der Gewölbebogen lag 
keine Veranlassung vor, an dem ursprünglichen Entwurfe etwas zu ändern. 

Am 22. Dezember 1903 wurde endlich vom Stadtrate über diese 
Projekte entschieden und der Bau einer Beton-Eisen-Brücke nach dem 
von Prof. Melan gemeinschaftlich mit den Ingenieuren de Valliere & 
Simon bearbeiteten Projekte beschlossen, obwohl dieses um etwa 


Fig. 129. 


Die Stadtverwaltung beschlofs daher im Jahre 1901 den Bau einer 
neuen Brücke und schrieb zur Erlangung von Projekten einen öffent- 
lichen Wettbewerb unter den Schweizer Baufirmen aus, welcher das 


Ergebnis hatte, dafs elf Projekte eingingen, und zwar sechs Entwürfe ; 


für eine eiserne. Brücke, vier Entwürfe für eine Brücke in armiertem 
Beton und ein Entwurf für eine Steinbrücke. 

Das Tal des Flonbaches hat an der nach dem Programme dieser 
ersten Konkurrenz in Aussicht genommenen Übersetzungsstelle eine 
Breite von 238 m, und es liegt die Brückenbahn um rd. 36 m über der 
Talsohle. Durch eine spätere teilweise Auffüllung des Tales, welche 
durch die bereits ausgeführte Überwölbung des Flonbaches vorbereitet 
ist, wird aber die Höhe des sichtbar bleibenden Teiles des Viaduktes 
auf der Seite des Montbenon auf 9,4 m, auf der Chauderon-Seite auf 
12 m vermindert werden. Es war daher die Anordnung grofser Bogen 
mit tiefliegenden Kämpfern ausgeschlossen, vielmehr mufsten hohe 
Pfeiler mit hochgelegtem Tragwerke zur Anwendung kommen. 

Die Jury erkannte den ersten Preis einem Projekte von Prof. Melan 
zu, welches durch die mit der Vertretung der Melan-Bauweise in der 
Schweiz betraute Ingenieur-Firma de Valliére, Simon & Co. in Lau- 
sanne eingereicht worden war. 


*) Auszug aus einem Vortrage des Genannten, der in der „Zeitschrift 
des österreichischen Ingenieur- und Architekten-Vereines“, No. 22 d. J. wieder- 
gegeben ist. 


Die Beton- Eisen- Brücke Chauderon-Montbenon in Lausanne. 


100000 fres. teurer veranschlagt war als das Eisenbrückenprojekt. Im 
Januar 1904 erfolgte der Vertragsabschlufs mit der Firma de Vallière, 
Simon & Co., im Februar wurde mit dem Baue der Brücke durch 
die Unternehmung Bellorini & Rochat begonnen, und am 20. Juli 1905 
wurde diese nach durchgeführter Belastungsprobe von der Stadt über- 
nommen und dem Verkehre eröffnet. 

Die Gesamtlänge des Viaduktes (Fig. 129) beträgt rd. 227 m. Es 
sind sechs gleiche Öffnungen von je 28,75 m Weite angeordnet auf 
Mittelpfeilern, welche in der Kämpferhöhe 3,5 m Stärke und deren 
Seitenflächen "A, Anzug haben. Diese Mittelpfeiler sind in lagerhaftem 
Bruchsteinmauerwerk, im unteren Teile mit Hackelstein-, im oberen 
mit Hausteinverkleidung, ausgefübrt und mit entsprechender Verbreite- 

auf tertiärem Sandstein (Molasse) fundiert. Die Fundamente des 
Widerlagers auf der Montbenonseite stehen auf hartem tertiärem Tegel. 

Die Brückenöffnungen sind mit Korbbogengewölben überspannt, 
deren Anlauf in eine solche Höhe gelegt ist, dals auf dem künftigen, 
durch Anschüttung zu gewinnenden Talplatean neben dem ersten 
Pfeiler, in 5m Abstand von diesem, das Geleise einer normalspurigen 
Bahn durchgeführt werden kann. 

Da die Strafse auf der Chauderonseite um rd. 6,6 m höher liegt 
als auf der Seite des Montbenon, so mufste die Brückenbahn in der 

anzen Länge eine gleichmälsige Steigung von 16,6 %,, erhalten. In 
ieser Steigung liegen auch die Bogenanläufe der einzelnen Brücken- 
öffnungen. 
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Die Brückenbahu erhält zwischen den Geländern eine Breite von 
18 m, wovon 11m auf die Fahrbahn und je 3,5 m auf die beider- 
seitigen Trottoirs entfallen. Bei dieser grofsen Breite und bei der 
een Hobe der Pfeiler erschien es im Hinblick auf die tunlichste 
lerabıninderung der Kosten angezeigt, eine Längsteilung des Viaduktes 
in der Weise durchzuführen, dafs zwei parallele Brücken mit Gewölben 
von је 5,8 m Breite in einem gegenseitigen Abstande von б ш ausge- 
führt wurden. Zur Unterstützung des mittleren, zwischen diesen bei- 
den Viaduktbälften gelegenen Teiles der Fahrbahn war anfabglich ein 
der ganzen Lange nach durchgehendes flaches Quergewölbe in armiertem 
Beton mit Eisen-Zugschliefsen projektiert. Dieses wurde aber bei 
der Ausführung durch eine von armierten Betonbalken getragene Platte 
ersetzt. 

Der Teilung der Brückengewölbe entspricht auch die Teilung der 
Pfeiler in zwei 5m voneinander abstehende, blofs oben verbundene 
Pfeilerhälften. 

Die Fulswege sind mittels armierter und verankerter Platten 0,7 m 
weit über die Gewölbe ausgekragt. Unter ihnen sind Kanäle zur Auf- 
nahme der Gas-, Wasseı- und elektrischen Leitungen ausgerpart. Die 
Decke der Fahrbahn besteht aus einer 7 cm starken Lage von Stampf- 
asphalt auf einer 15 cm starken Betonunterlage. 

Die Botongewölls der Brückenöffnungen sind durch eiserne Gitter- 
bogenträger ohne Gelenke armiert. Die Höhe der Bogenträger be- 
trägt im Scheitel bei den äulseren Bogen 420 mm, bei den inneren 
Bogen 670 mm; im Kämpfer 910 bezw. 1100 mm. Die Austeilung der 
Stölse ist eine derartige, dafs jeder äufsere Bogen пив zwei, jeder 
der inneren verstärkten Bogen aus drei fertig genietcten Stücken zu- 
sammengesetzt werden konnte. 

Die Fahrbahn stützt sich auf den Hanpt- 
bogen einer jeden Brückenöffnung mittels 
Entlastungsbogen von 1,8 und 2,0 m Spann- 
weite, deren 18 cm starkes Gewölbe mit 
gebogenen, in 1,0 m Abstand liegenden 
Walzträgern von 12 cm Höhe armiert ist. 

Die Widerlager schliefsen mittels kon- 
kav gekrümmter Flügelmauern an das Ter- 
rain. Diese sind insbesondere auf der Mont- 
benonseite ziemlich hoch und lang und 
mufsten hier auch tiefer auf Pfeilern fun- 
diert werden. Um diese hohen Mauern 
nicht dem Erddrucke einer Hinterfüllung 
auszusetzen, wurde die ganze Fabrbabn- 
platte über den Widerlagern hohl gelegt; 
sie wird von armierten Betonbalken ge- 
tragen, welche auf schlanken, mit Rundeisen 
armierten Betonpfeilern aufliegcn. 

Der Berechnung der Brückengewölbe 
und der ganzen Tragkonstruktion wurden 
eine gleichförmig verteilte Belastung von 
450 kgiqm und ein 20t schwerer, zwei- 
achsiger Lastwagen mit 4 m Radstand zu 
Grunde hergestellt. 

Das Lehrgerüst diente zunächst 
zur Montierung der Eisenbogen. Nach- 
dem diese aufgestellt waren, wurde das Gerüst an jedem Eisenbogen 
in fünf Punkten mittels Unterzügen und Hängeeisen angehängt. 

Sämtliche sechs Öffoungen wurden gleichzeitig eingerüstet, so 
dafs der Holzaufwand für das Gerüst ein ziemlich beträchtlicher war; 
das ganze Schnittholz wurde an der Baustelle selbst hergestellt. 

Bie Längsteilung des Viaduktes erwies sich auch für die Anord- 
nuog der Gerüstung und für die Ausführungsarbeiten überhaupt als 
vorteilhaft. Es konnte nämlich in der Mitte zwischen den Einrüstungen 
der beiden Viadukthalften und in der Höhe der Brückenbahn ein 
doppeltes Arbeitsgeleise gelegt werden, von dem aus während des 
ganzen Baues die Zufuhr und Verteilung der Baustoffe zu den einzelnen 
Arbeitsstellen erfolgte. 

Mit dem Baue der Brücke, deren Gesamtkosten sich auf 900000 fres. 
stellen dürften, wurde im März 1904 begonnen; Ende Oktober waren 
beide Widerlager und sämtliche Pfeiler bis auf Kämpferhöhe aufge- 
mauert. Mittlerweile hatte man auch mit der Aufstellung der Eisen- 
bogen begonnen; Mitte Oktober nahm die Betonierung der Gewölbe- 
bogen von der Montbenon-Seite aus ihren Anfang. Die Betonierung 
eines Bogens des Halbviaduktes erforderte im Minimum 7, im Maxi- 
mum 27 Tage. Am 19. November waren sämtliche Bogen vollendet, 
ein Monat darauf auch die Entlastungsbogen und Parapete über den 
Hauptgewölben. 

Am 26. März 1905 wurden die Gerüste abgelassen und sämtliche 
Gewölbebogen freigelegt. Die eingetretenen Senkungen blieben nach 
genauen Messungen durch Prof. Dufour (Lausanne) bei allen Bogen 
unter 1 mm. 

Die architektonische Ausgestaltung der Brücke, welche einfache, 
dem Material angepafste Formen verwendet und nur die Brücken- 
köpfe durch kräftige Pylonen-Aufbauten hervorhebt, wurde nach den 
Plänen der Architekten Monod und Laverriére durchgeführt. 

Nach Fertigstellung der Brückenfahrbahn, der Trottoirs und Ge- 
länder sowie der beiderseitigen Strafsenanschliisse wurde die Brücke 
in der Zeit vom 10. bis 17. Juli der programmäflsigen Probebelastung 
unterzogen und darnach am 19. Juli, d.h. zwei Monate vor der ver- 
ragas hig festgesetzten Vollendungsfrist, von der Stadt übernommen 
und dem Verkehre eröffnet. 


Ein Pariser kinematographisches Atelier. 
(Mit Abbildung, Fig. 130.) Nachdruck verboten 

Der grofse Beifall, den kinematographische Vorführungen beim 
Publikum finden und die damit zusammenhängende Tatsache, dafs sie 
nicht nur eine unentbehrliche Programmnummer jeder Variet&bühne 
bilden, sondern auch zur Errichtung eigener Theater geführt haben, 
veranlassen zum Ersinnen immer grofsartigerer Effektstücke und zu 
immer neuen Verbesserungen der hierbei zur Verwendung kommen- 
den Apparate. 

Bekanntlich werden die Szenen, die in bewegten Bildern vorgeführt 
werden, zunächst von einem besonderen photographischen Apparate, 
dem Aufnahme-Kinematographen, aufgenommen, dessen licht- 
empfindliche Platte man durch ein Filmband ersetzt hat. Während 
dieses durch den Apparat gezogen wird, dreht sich ein vor der 
Linse angebrachter, meist sektorférmiger Momentverschlufs, der 
10—20 Belichtungen in der Sekunde gestattet. In jedem einzelnen 
Moment, in dem der Verschlufs geöffnet ist, steht der Film still, um 
ein Bild aufzunehmen. Nach einer Belichtungszeit von 3, Sekunde 
wird das Licht-abgeschlossen und der Filmstreifen raech um das eben 
belichtete Stück weiter geschoben, worauf die folgende Aufnahme statt- 
findet. Da jedes Bild 5— 20 дош grofs ist, so erfordert eine 5 Mi- 
nuten-Aufnahme ein Filmband von са. 25 m Länge. Nach beendeter Auf- 
nahme wird der Film entwickelt, und die fertiggestellten Bilder wer- 
den auf ein ähnliches Filmband kopiert. Dieses Band wird in den 
dem Publikum bekannten Projektionsapparat, dem Wiedergabe- 
Kinematographen, von einer Bogenlampe beleuchtet und ebenfalls sehr 
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Fig. 130. Grundrifs eines Pariser kinematographischen Ateliers. 


| schnell vor dieser entlang gezogen, so dafs die Bilder auf eine weifse Wand 
projiziert werden. Das Auge kann dem schnellen Wechsel der Bilder 
nicht folgen, so dafs man den Eindruck stetiger Bewegungen erhält. 

Die Darbietungen beschränken sich schon lange nicht mehr auf 
Vorgänge, die dem Leben entnommen bezw. geschickt nachgebildet 
sind (z. B. werden aktuelle Ereignisse wie Attentate, Episoden aus 
dem russisch-japanischen Krieg und dergl. täuschend imitiert), sondern 
єз werden besondere Theaterszenen, Massenaufzüge und dergl. eigens 
zu dem Zwecke veranstaltet, um vom Kinematographen aufgenommen 
und später an beliebigen Orten wiedergegeben zu werden. 

Mit den immer gröfseren Ansprüchen, die an die Lebenswahr- 
heit und den Effekt solcher Darbietungen gestellt werden, wachsen 
natürlich auch die technischen Anforderungen an die Räume, in 
denen die abzubildenden Szenen gespielt und vom Apparat aufgenom- 
men werden. Solche Räume müssen nicht nur sehr grols, sondern auch 
sehr hell und mit manchen dem speziellen Zweck dienenden Einrichtungen 
versehen sein. Ein derartiges, lediglich für kinematographische Auf- 
nahmen bestimmtes Atelier wurde kürzlich in Paris, rue de Alouettes, 
XIX® arr., errichtet; über seine Einrichtung finden sich in den „Nou- 
velles Annales de la Construction“ u. a. die folgenden Angaben: 

Das in Fig. 130 im Grundrifs dargestellte Gebäude besteht aus zwei 
Havptteilen: dem Raum für den Kinematographen, dem Aufnahme- 
raum, und der Bühne als dem Darstellungsraum. Der erstere ist 
ein geräumiger hoher Saal ohne alle Säulen, Stützen oder dergl., damit 
man den Kinematogrephen je nach Erfordernis in jedem beliebigen 
Teile des Saales aufstellen kann; infolgedessen macht der ganz aus 
Eisen und Glas erbaute Raum einen vollständig kahlen Eindruck. 

Unmittelbar hieran anstofsend öffnet sich der weite Bühnenraum, 
der sich in einer mächtigen Halle befindet, deren Wände und 
Dach ebenfalls aus Glas und Eisenkonstruktion bestehen. In beiden 
Räumen hat Kathedralglas Verwendung gefunden, das sebr stark und 
lichtdurchlässig ist und dabei die Lichtstrahlen in günstiger Weise 
zerstreut. Kiinstliches Licht wird nur in einzelnen Fällen zur Ergän- 
zung der natürlichen Beleuchtung herangezogen, um gegebenenfalls 
besonders malerische Effekte hervorzurofen. 

Die Bühne ist gegen den Aufnahmeraum hin geneigt. Auf ibr sollen 
sich nicht nur kleinere Stücke für zwei oder drei Personen, sondern auch 
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Dramen mit grofser Schauspielerzahl, Possen, kriegerische Heldenstiicke, 
ja selbst glänzende Feerien abspielen. Ein hinter der Bühne befind- 
licher Raum (c) kann bei Stücken, die eine bedeutende Bühnentiefe ver- 
langen, z. B. bei historischen Aufführungen, festlichen Aufzügen und 
dergl. in die Szene mit einbezogen werden. Für gewöhnlich ist er 
jedoch durch verschiebbare Zwischenwände in zwei Komparserie- 
Garderoben geteilt, deren eine den Ankleideraum der weiblichen und 
deren andere den der männlichen Chargendarsteller und Statisten 
bildet. Zur Rechten und zur Linken dieses Mittelsaales liegen Einzel- 
garderoben (g) für die ersten Schauspieler, die für die Herren auf der 
einen, für die Damen auf der anderen Seite. 

Bei grofsen militärischen oder historischen Szenen kommt nicht 
nur eine grofse Menge Darsteller und Statisten auf die Bühne, son- 
dern auch Tiere, Kanonen und andere schwere Gegenstände. Zu deren 
Zuführung ist eine besondere starke Rampe (h) vorgesehen, die unmittel- 
bar von aufsen zur Bühne führt. 

Der Raum unter der Bühne ist ganz leer geblieben, damit man 
nach Erfordernis daselbst Maschinerien aufstellen kann. In den übrigen 
Kellerräumen haben Dampfkessel und die Maschinen Aufstellung ge- 
funden, die zur Erzeugung des elektrischen Lichtes und zur Bewegung 
mannigfacher Apparate der Theatermaschinerie dienen. Der Auspuff- 
dampf wird zur Heizung des gesamten Ateliers verwendet. 

Einige weitere Räume in dem Gebäude dienen noch zum Ent- 
wickeln der Filmbänder, zur Herstellung und Aufbewahrung der Re- 
quisiten u. dergl. N. 


Die Sprechmaschinen der Gegenwart. 
Von Heinrich Schwabe. 
[Fortsetzung.] Nachdruck verboten. 
Die Sprechmaschinen der Edison-Gesellschaft in Berlin. 
(Mit Abbildungen, Fig. 131 + 134.) 

In dem in Fig. 131 abgebildeten Gem-Phonographen bietet 
die Edison - Gesellschaft dem Publikum eine sorgfältig ausgeführte, 
dabei billige Sprechmaschine (Preis 45 M), die in ihren Leistungen hinter 
dem „Standard“ verhältnismälsig nur unbedeutend zurücksteht, da ihre 
Schalldose nach dem gleichen Prinzip konstruiert und sie mit einem 
zwar einfachen, aber sehr soliden Triebwerk ausgestattet ist, das 
nach einmaligem Aufziehen zwei Walzen abspielen kann. 

Der vollkommenste Phonograph für Normalwalzen ist der Edison- 
Triumph-Phonograph, den die Abbildung Fig. 132 zur An- 
schauung bringt. Diese 
Sprechmaschine arbeitet 
vollkommen geräusch- 
los, läfst sich auch ebenso 
geräuschlos während des 
Ganges aufziehen und ist 
in jeder Beziehung als 
Präzisionsmascbine her- 
gestellt. Das Triebwerk 
besitzt eine dreifache 
Feder und kann nach 
einmaligem Aufziehen 
14 Walzen abspielen. 
Dieser Phonograph ist 
für Aufnahme und Wie- 


dergabe eingerichtet und 
Fig. 131. Der Gem- Phonograph der Edison- Gesellschaft besitzt gleichzeitig eine 
in Berlin, (Z. A.: Die Sprechmaschinen der Gegenwart) Abschleifvorrichtung, 


um bei Selbstaufnahmen 
die Walzen stets wieder in guten Stand setzen oder, falls man den Appa- 
rat als Diktierphonographen benutzen will, die gebrauchten Walzen ab- 
schleifen und zu neuen Diktaten vorbereiten zu können. Zum schnellen 
Auswechseln der Wiedergabe- oder Aufnahmeschalldose (letztere ist in 
Fig. 134 dargestellt) ist eine besondere Einrichtung vorhanden. 

Die Ausstattung dieses vollkommensten Phonographen mit Feder- 
aufzug ist selbstverständlich höchst elegant, so dafs sein allerdings 
etwas hoher Preis (225 M) wohl berechtigt ist. 

Man hat früher vor Einführung der Goldgufswalzen sich bemüht, 
einen stärkeren Laut und reinere Wiedergabe dadurch zu erzielen, dals 
man Walzen von gröfserem Durchmesser (121/, cm) als die sogen. Normal- 
walzen benutzte, wodurch auch eine etwas veränderte Konstruktion des 
ganzen Apparates notwendig wurde. Hierbei ist das Prinzip des in Fig.132 
abgebildeten Triamph-Phonographen beibehalten, wie aus einem Ver- 
gleich mit Fig. 133, die einen solchen Konzertphonographen dar- 
stellt, deutlich hervorgeht. Durch die Einführung der Goldgufswalzen 
und der neuen Edison -Wiedergabeschalldose auch bei den kleineren 
Apparaten ist die Leistung der letzteren so bedeutend verbessert, dafs der 
Unterschied zwischen diesen und den viel teureren Konzertphonographen 
(Preis 335 M) nur noch verhältnismäfsig gering ist. Aus diesem Grunde 
hat die Benutzung der Konzertphonographen wesentlich nachgelassen. 
Auch diese Sprechmaschinen werden durch drei starke Federn be- 
trieben, die nach einmaligem Aufziehen 6—8 Konzertwalzen durchspielen. 

Für alle Fälle, wo der Phonograph zum Diktieren benutzt wird 
und man sich die Mühe des Aufziehens ersparen will, kommen die 
sogen. elektrischen Phonographen zur Anwendung. Die Edison- 
Gesellschaft liefert solche Apparate mit verschieden konstruierten 
Elektromotoren, je nachdem ob sie für direkte Verbindung mit einer 
elektrischen Lioht- oder Kraftleitung oder für Batteriebetrieb bestimmt 
sind. Die Phonographen für direkten Strom können an jede Leitung 


von 110-:-120 Volt Gleichstrom angeschlossen werden, während die 
Batterie-Phonographen cinen konstanten Strom von 2%, Volt und 
2 Amp. erfordern, der durch eine Primär- oder Akkumulatorenbatterie 
geliefert werden kann. = (Fortsetzung folgt.) 


Die Entwicklung der deutschen Glasmosaik- 


industrie. Nachdruck verboten. 


‚ In der technischen Ausgabe der im Verlag von J. J. Weber in 
Leipzig erscheinenden „Brücke zur Heimat‘ wird der in Deutschland 
neue Industriezweig der Glasmosaik in interessanter Weise von 
einem Fachmann geschildert. 

Die Technik des Glasmosaiks ist im wesentlichen von den Römern 
der Kaiserzeit zuerst ausgebildet worden. Die Herstellung der farbigen 
Glaspasten geschieht, indem die Glasmasse im Schmelzofen bis zur 
Dünnflüssigkeit erhitzt und ihr alsdann die Farbe beigemischt wird; 
dieser heilse Teig wird auf eine Platte gegossen, wo er zu einer harten 
Schicht erkaltet, die nun in kleine Wirfelchen zerschlagen wird. Die 
Gröfse dieser Würfel steht im Verhältnis zur Gröfse des Mosaiks und 
zur Entfernung der Anbringungsstelle; der Besteller mufs dies der 
Firma im einzelnen Fall angeben. Der zweite Akt, das Zusammen- 
stellen derWür- 
felchen zum 
Bilde, geschah 
in den Blüte- 
zeiten der Mo- 
saikkunst un- 
mittelbar auf 
der Wandfläche 
des Gebäudes; 
die Künstler 
zeichneten das 
BildinUmrissen 
auf cinen Mör- 
telüberzug und 
drückten dann 
die Glasstück- 
chen in den 
Mörtel ein, so- 
lange der Be- 
warf feucht und 
weich blieb; 
gröfsere Flä- 
chen waren also 
nur stückweise 
zu setzen. Die- 
ses Arbeiten an 
Ort und Stelle 

b den Alten 

ie Möglichkeit 
in die Hand, 
dieWirkung des 
entstehenden 
Bildes während 
der Arbeit und 
im Zusammen- 
hang mit der 

umgebenden 
Architektur im 
Auge zu be- 
halten. Der Einklang zwischen musivischem Schmuck, der Wand 
und dem Innenraum ist darum einer der Hauptvorzüge der Alten. 
Vor allem der goldene Grund auf Kuppeln und Gewölben erscheint 
immer abgestimmt auf das in dem betreffenden Raume waltende Licht 
und empfängt dadurch das Zitternde, Fliefsende, Schimmernde, was 
dem Besucher von Venedig und Ravenna unvergefslich ist. Heute 
aber, wo die Kosten einer solchen Arbeitsweise unerschwinglich waren, 
mufs man sich auf die Arbeit im Atelier beschränken. Diese von 
Salviati eingeführte Methode ist folgende: Man legt das Bild stück- 
weise auf Holz- oder Kupferflächen zusammen, beklebt es dann mit 
Papier und Leinwand, hebt diese mit den festhaftenden Steinchen 
heraus, dreht sie um und setzt so die fertige Bildtafel in die Wand 
ein, die mit frisch aufgetragenem Mörtel oder Kitt bezogen ist; 
schliefslich wäscht man Papier und Leinwand ab. Eine Vereinfachung 
dieser Methode, die am meisten verwendet wird, besteht darin, dafs 
man eine Kopie des auszuführenden Bildes im Gegensinne (Spiegelbild) 
in Flächen zerschneidet, diese einzeln mit Mosaiksteinchen beklebt 
und dann zum Bild zusammenfügt. 

Die deutsche Glasmosaikindustrie ist ganz jung, kaum fünfzehn 
Jahre alt. Sie konnte sich nicht aus heimischen Überlieferungen ent- 
wickeln. Spärlich sind die deutschen Mosaikwerke des Mittelalters und 
womöglich alle von fremden Künstlern ausgeführt: die Kuppelmosaik 
im Dom zu Aachen, 8. Jahrhundert; der Fulsboden von St, Gereon in 
Köln, 11. Jahrhundert; die Mosaiken am Dom zu Marienwerder und 
am Chor des Schlosses Marienburg, 14. Jahrhundert. 

In Deutschland, wo nach dem Kriege von 1870/71 die Wohlbaben- 
heit mächtig zunahm und damit das Bedürfnis nach prunkvoller Bau- 
kunst und glänzendem Schmuck erwachte, mufsten zunächst die Italiener 
zu Mosaikarbeiten ausschliefslich herangezogen werden. Antonio 
Salviati aus Vicenca (1816 bis 1900), der Erwecker der italienischen 


Fig. 132. Der Triumph- Phonograph der Edison-Gesellschaft in Bertin, 
(Z. A.: Die Sprechmaschinen der Gegenwart.) 
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Mosaikkunst und Besitzer der berühmten Mosaikschule auf der Insel 
Murano, hat sich auch in Deutschland bleibende Verdienste erworben. 
Im Jahre 1877 gründete er mit Elster zusammen eine Fabrik für 
Mosaik (Salviati & Co.), die nun eine ganze Reihe von Arbeiten ausführt ; 
erwähnt seien vor allem die Rundbilder der Künste am Berliner Kunst- 
gewerbemuseum aus dem Jahre 1882, die mit dem roten Backstein zu- 
sammen besonders bei abendlicher Sonne höchst wunderbarerscheinen. 
Diese Arbeiten erweckten in dem Kaufmann August Wagner 
den Gedanken zur Gründung einer deutschen Mosaikwerkstätte. Er 
verbindet sich mit dem Techniker Puhl und dem Maler Wiegmann, 
und im Jahre 1889 gründen die drei tätigen Männer in Berlin ein Labo- 
ratorium, wo 
sie unter den 
+ schwierigsten 
Umständen sich 
abmühen, far- 
biges undurch- 
sichtiges Glas 
aufdemSchmelz- 
weg zubereiten; 
1890 gelingt der 
Werkstatt das 
erste Stiick, die 
Nachbildung 
eines thronen- 
den Christus aus 
San Marco 
(Kunst gewerbe- 
museum), das 
bereits neben 
denitalienischen 
Arbeiten ausge- 
stellt werden 
kann; 1891 fer- 
tigen sie, selbst 
auf dem Gerüst 
stebend, die 
Inschriften am 
Bristolhotel 
und setzen mit 
Hilfe Francesco 
Pellarinis, eines 
Salviatischülers, 
das erste voll- 
ständige Mosaik 
am Hause Mark- 
grafenstrafse87. 
In seltener 
Weise finden sie 
Unterstiitzung 
in den leitenden 
Kreisen und bei 
der Staataregie- 
rung.EineReihe 
von grölseren 
Aufträgen er- 
möglicht ihnen 
Erweiterung 
der Werkstatt 
und Ausbildung 
der Technik. 
Alsbald schrei- 
ten sie zur 
Gründung einer 
Firma, die nach 
dem Austritt 
Wiegmanns den 
Namen Deut- 
sche Glas- 
mosaikge- 
sellschaft 
Puhl & Wag- 
ner (Berlin- 
Rixdorf) an- 
nimmt. Von der langen Reihe der nun ausgeführten Werke seien 
nur die wichtigsten genannt; 1892: Muse der Kunst am Neuen 
Theater in Berlin; 1893: Jesus und die Jünger auf dem Weg nach 
Emmaus für die Emmauskirche (nach Paul Mohn); 1894: Altarbild 
der Heilaudskirche nach Gabriel Max, Grofser Zyklus für die Gnaden- 
kirche nach Gesellschap und Guensen (170 qm), Schmuck der Kaiser- 
Friedrich-Gedächtniskirche (80 qm); 1895: Kuppel des Dammühlen- 
gebäudes; von 1895 an mehrere Jahre hindurch die Arbeit an der 
Kaiser-Wilhelm-Gedächtniskirche (mehr als 400 qm). Das Glasmosaik 
ist wetterbeständig und darum für Deutschland praktisch. Wer aber 
entgegnet, uns Deutschen sei an der Farbenfreudigkeit nichts gelegen, 
der bedenke, dafs die deutsche Baukunst erst im 19. Jahrhundert grau 
und farblos geworden ist. Wir wissen, dafs schon im 13. Jahrhundert 
öffentliche Gebäude in Deutschland sogar im Äufseren farbig bekleidet 
waren: buntgemusterte Fliefsen auf den Dächern, glasierte Ziegel an 
den Wänden, selbst vergoldete Kupferhülsen an den Fenstersäulen. 
Die mitstrebenden kleineren Unternehmungen sollen nicht ver- 


Fig. 1337 Der Konsert- Phonograph der Edison-Gesellschaft in Berlin. 


Fig. 134. 
(Fig. 133 u. 134. 


Die Aufnahme- Schalldose der Edison- Phonographen. 
Z. A.: Die Sprechmaschinen der Gegenwart.) 


gessen werden; auch hier überall spürt man Leben und Streben. 
Die Ausschmückung der Kuppel von St. Aposteln in Köln, die 
Friedrich Stummel zusammen mit Antonio Gobbo ausführte, 
ist eine staunenswerte technische Leistung. Die neuesten Erzeugnisse 
des Ateliers (Antonio Gobbo, Atelier für Mosaik, Köln-Ehrenfeld) 
verkünden deutlich das eindringliche Studium der römischen und 
ravennatischen Mosaiken, das Gobbo hingebend betrieben hat. In 
München sieht man eine Anzahl künstlerisch vorzüglicher Arbeiten 
aus der 1889 begründeten Anstalt für Glasmosaik von Karl Ule, be- 
sonders kleinere Bilder an der Aulsenseite der Häuser, die zusammen mit 
Rauhputz höchst wirksam sind (Maler: Stuck, Pankok, Schmidt-Helm- 
brecht). Daneben gewinnt in den letzten Jahren die Königl. bayrische 
Hofmosaikanstalt 8. Theod. Rauecker in München-Solln gröfsere 
Bedeutung. Die Leistungsfähigkeit dieser Firma, die wie Puhl & Wagner 
das Material in eigner Giefshiitte herstellt, wird durch die Ausschmük- 
kung der Maximilianskirche dokumentiert (Maler С. J. Becker, Grundah!). 
Lobende Erwähnung verdient auch die Mosaikanstalt des Johann 
Odorico in Berlin. 

Jüngst hat das Flächen-Glasmosaik durch die Offenburger 
Glasmosaikwerke (Otto Schell vorm. Vitalli, Offenburg in Baden) 
bemerkenswerte Ausbildung erfahren; das farbige Glas wird nicht in 
Würfel zerschlagen (Stiftmosaik), sondern in verschieden grofse Flächen- 
stücke, die in den Zementstuck eingesetzt werden. Die Schmuckweise 
ist insbesondere für Innenräume von Privathäusern höchst verwendbar; 
mit Streu-, Blumen-, Rankenmustern und heraldischen Zierden läfst 
sich die Wand dadurch glänzend bekleiden. Dies führt aus dem engeren 
Gebiet des Glasmosaiks heraus zur Fabrikation von Platten- und 
keramischen Mosaiken, die vorwiegend zum Belag von Fufsböden und 
Decken dienen; an dieser Stelle können nur kurz als Vertreter dieser 
Branche genannt werden: Francesco Pellarini & Co. in Berlin, 
die Steingut- und Mosaikfabrik Villeroy & Boch in Mettlach 
und die Marienberger Mosaikplattenfabrik. 


| Indnstriebetich nnd Organisation. 


Fabrikorganisation. 
Von Max Buch, Ingenieur, und W. R. Shephard, Bureauleiter. 


ХҮП. Nachdruck verboten 
Das Patentbureau. 

Den Entwürfen zu den Patentgesetzen aller Länder lag in erster 
Linie der Gedanke zu Grunde, den Erfinder die Früchte seiner Er- 
findung dadurch geniefsen zu lassen, dafs ihm für einige Zeit das 
alleinige Ausführungsrecht des Gegenstandes seiner Erfindung zuge- 
sprochen wird. Als aber nach Inkrafttreten der Patentgesetze die 
gerichtlichen Patentstreitigkeiten immer mehr zunahmen, da zeigten 
die auftretenden Verwicklungen, dafs die Erlangung eines Patentes 
an sich noch keine volle Gewähr für den ungestörten Alleinbesitz 
einer Erfindung bietet, und dafs man grofser Erfahrung in Patent- 
sachen bedarf, um seinen Besitz gegen fremde Angreifer wirksam zu 
verteidigen. Я 

Schon bei den Schritten zur Erlangung eines Patentes 
hat es der Erfinder, der seine Sache selbstandig vertritt, nicht leicht, 
da er nicht über die genügende Routine verfügt, um den springenden 
Punkt zu erkennen, der seine Erfindung vor allen anderen auszeichnet, 
und nicht den Überblick über Vorbekanntes hat, um gegen jene anderen 
seine Idee scharf abzugrenzen und dennoch einen möglichst um- 
fassenden Schutz zu erlangen. Da die Patentbehörden im Zweifels- 
falle, ob die angemeldete Erfindung mit einer älteren identisch oder 
durch diese zum Teil vorbekannt sei, stets zu Ungunsten des Anmelders 
auf Nichterteilung oder Beschränkung des Patentes entscheiden, so ist 
eine geschickte Verteidigung der Interessen des Erfinders durch einen 
technisch und juristisch geschulten Vertreter der Selbstanmeldung vor- 
zuziehen. Noch schwieriger gestalten sich die Verhältnisse, wenn nach 
Erlangung des Patentes Angriffe von Konkurrenten oder solchen Per- 
sonen oder Firmen, welche aus der betreffenden Erfindung auch ihrer- 
seits Nutzen ziehen wollen, zurückzuweisen sind. 

Es hat sich infolgedessen im Laufe der Zeit ein Stand in Patent- 
sachen geschulter Vertreter herangebildet, der den Erfindern mit Rat 
zur Seite steht. Seit dem Jahre 1900 verleiht das Deutsche Reich an 
solche Personen, die ihre technische Befähigung und den Besitz der 
erforderlichen Rechtskenntnisse zur Ausübung der Vertretung nach- 
weisen, den Titel „Patentanwalt“ und unterstellt sie einem be- 
sonderen Ebrengericht, das über die gewissenhafte Ausübung des Be- 
rufes wacht. 

Wie der einzelne Erfinder, so bedürfen auch die Firmen des 
Patentanwaltes. Da die Arbeiten für die Erlangung, Aufrechterhaltung 
und Verwertung der oft sehr zahlreichen Patente einer grdfseren 
Firma bald einen grofsen Umfang annehmen, so lohnt es sich, wenn 
eine solche Firma ihr eigenes Patentbureau errichtet, dessen 
Leitung sie am besten einem in ihrem Spezialfach erfabrenen und mit 
ihren Spezialkonstruktionen vertrauten Patentanwalt überträgt. Im 
folgenden sei ein solches Patentbureau nach Zweck, Einrichtung und 
Handhabung besprochen und zum Schlusse auf die Vorteile hinge- 
wiesen, die dadurch erzielt werden. 

Der Zweck eines eigenen Patentbureaus ist zunächst der, die 
Firma in die Lage zu versetzen, ihre Erfindungen selbst anzumelden, 
die Ansprüche zweckmiilsig zu formulieren und das Verfahren bis zur 
Patenterteilung selbst durchzuführen. Ferner sind die anderen Firmen 
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und Erfindern erteilten neuen Patente daraufhin zu prüfen, ob sie — 
trotz der Priifubg durch das Patentamt — die eigenen Patente ver- 
letzen. Ist dies der Fall, so ist das Einspruchs- und ev. das Nichtig- 
keitsverfahren einzuleiten. Auch sind die Prospekte etc. der Kon- 
kurrenzfirmen auf solche Verletzungen hin durchzusehen. Schliefslich 
erfordern die so sehr voneinander abweichenden Bestimmungen der 
einzelnen Stasten über die für Aufrechterhaltung des Patentes zu 
zahlenden Jahrestaxen eine ganz besondere Aufmerksamkeit, da Ver- 
säumnis einer einzigen Zahlung meist den Verfall des betreffenden 
Patentes zur Folge hat. 

Die Einrichtung des Patentbureaus verlangt, soll es seinen 
Zweck erfüllen können, zunächst die Anlage einer Handbibliothek, 
die zum mindesten die nachstehend verzeichneten Bücher und Schriften 
aufweisen mufs: Die Patentgesetze der verschiedenen Länder, die 
Gesetzesergänzungen, übersichtliche Taxzahlungstabellen, Kommentare, 
die wichtigsten Gerichtsentscheidungen in Patentsachen, Kopien oder 
Auszüge aller im In- oder Ausland auf Artikel der Spezialbranche 
erteilten Patente; ferner ist auf die offiziellen Patentzeitschriften der 
einzelnen Länder und alle Zeitschriften der betreffenden Branche zu 
abonnieren. Dazu kommen die Kataloge der Konkurrenzfirmen. In 
dieser Hinsicht bildet die 
Handbibliothek zugleich 


in genügend grofsen Mappen oder Umschlägen aufbewahrt, deren 
Aufsenseite einen Notizenindex trägt. In diesem werden alle für das 
Patent wichtigen Daten vermerkt. Sind viele Patente vorhanden, so 
empfiehlt es sich, diese Notizen in einen Kartenindex einzutragen, der 
alphabetisch geordnet ist und für jedes Patent eine Karte besitzt. 


Verkehrswesen. 


Der Turbinen-Schnelldampfer „Lusitania“ 
der Cunard-Linie. 
(Mit Abbildung, Fig. 135.) Nachdruck verboten. 
Bereits im vorigen Heft konnten wir im Ansohlufs an den Auf- 
satz über „das Blaue Band des Ozeanrekords berichten, dafs mit dem 
am 7. Juni d. J. auf der Werft von John Brown & Co. in Clyde- 
bank vom Stapel gelassenen 25 Knoten-Turbinendampfer „Lusitania“ 
vermutlich jenes Siegessymbol, das seit 1897 der deutschen Flagge 
gehört, der englischen Cunard-Linie wieder zufallen wird. Zur Er- 
gänzung der damaligen 
Angaben über die Ab- 


die Fabrik-Bibliothek, 
die, wenn gut geordnet, 
zweifellos eine wertvolle 
Einrichtung ist. 

Die Handhabung 
des Patentbureaus er- 
fordert fal 

1. Eine sorgfälti; 
Sondierung aller liters 
rischen Erscheinungen 
auf ihren Wert, in die 
Bibliothek eingereiht zu 
werden, und gegebenen- 
falls deren Einfügung. 

2. Kenntnisnahme 
von allen im Laufe der 
Zeit erlassenen neuen 
Patentgesetzen und Ge- 
setzesergänzungen. 

3. Eingehende Un- 
tersuchung der Fabri- 
kationserzeugnisse der 
Firma, in engster An- 
lehnung an eine etwaige 
Versuchsabteilung, in 
Hinsicht auf eine ev. Be- 
schiitzung durch Patent 
oder Gebrauchsmuster. 

4. Aufstellung der 
möglichst weitgehenden 
Schutzanspriiche und 
deren Unterbreitung an 
den Direktor zur Äufse- 
rung. 

5. Aufertigung aller 
für die Anmeldung er- 
forderlichen Schrift- 
stücke und Zeichnungen. 

6. Aufbewahrung 
der Patenturkunden. 

»7. Aufstellung der 
von der Kasse der Firma 
jährlich zu leistenden Taxzahlungen für Aufrechterhaltung der Patente. 

8. Kritik aller neuerteilten Patente und sonstigen Veröffent- 
lichungen auf etwaige Verletzungen hin und, im Falle einer Verletzung, 
Einholung aller Belege für deren erfolgreiche Abwehr. 

Die Vorteile, die ein eigenes Patentbureau der Firma bietet, 
sind mannigfach. Sie bestehen in der Hauptsache in einer erfolg- 

. reichen Beschiitzung der eigenen Patentrechte. Daneben aber werden 
durch eine sorgfaltige Kritisierung der Produkte anderer Firmen an- 
hand ihrer Patente und sonstigen Veröffentlichungen in vielen Fällen 
neue Ideen wachgerufen, deren Ausführung die Firma immer auf der 
Höhe der Zeit hält. Der Fortschritt der Zeit ist zu rapid, als dafs 
man mit ihm durch eigenen Gedankengang ohne äufsere Anregungen 
allein Schritt zu halten vermöchte; es ist deshalb unbedingt nötig, 
dafs eine moderne Fabrik von den Fortschritten in ihrer Branche, 
das sind aber neben rein wissenschaftlichen Ergebnissen vor allem 
die Nenerungen der Konkurrenzfirmen, fortlaufend Kenntnis erhält, 
damit sie nicht in kurzer Zeit rückständig wird. Es soll hiermit 
keineswegs der Nachahmung fremder Firmen das Wort gesprochen, 
sondern nur darauf verwiesen werden, dafs die Kritik fremder Pro- 
dukte neue Gedanken und Erfindungen erzeugt. 

Zum Schlusse sei noch betont, dafs die Registrierung des Biblio- 
theksbestandes am besten wieder durch ein Kartenregister erfolgt, das 
alphabetisch zu gliedern ist und für alle einzelnen das Unternehmen 
interessierenden Artikel eine Karte enthält, auf welcher Titel, Nummer 
und Seitenzahl der Zeitschriften oder Bücher, in denen die betreffende 
Sache behandelt wird, verzeichnet sind. Die Patenturkunden und alle 
weiteren diesbezgl. Schriftstücke und Korrespondenzen werden am besten 


Fig..135. Das Heck des Turbinen-Schnelldampfers ‚Lusitania‘ der Cunard- Linie. 


messungen des neuen 
Ozeanrenners bringen 
wir heute in Fig. 135 
eine Abbildung vom 
Heck der „Lusitania“, 
aus der namentlich deren 
eigenartige Schrauben- 
anordnung zu erkennen 
ist. Da nämlich für die 
verlangte stündliche Ge- 
achwindigkeit von 25 
Seemeilen die erforder- 
liche Maschinenleistung 
za 66--68000 PSi er- 
mittelt wurde, so schien 
eine Verteilung dieser 
gewaltigen Leistung auf 
vier Schraubenwellen 
geboten. Die beiden 
äufseren Schrauben sind, 
wie Fig. 135 zeigt, in be- 
deutender Entfernung, 
nämlich ca. 21,3 m, von 
den beiden inneren oder 
hinteren Schrauben an- 
geordnet und liegen auch 
ca. 1m höher; alle vier 
Schrauben sind drei- 
fügelig und haben eine 
bemerkenswert grolse 
Blattfläche, die von den 
bisher üblichen erheb- 
lich abweicht und so 
samt dem Propeller- 
problem von vornherein 
der neuen Schiffskon- 
struktion das Interesse 
der Fachkreisezuwendet. 

Die Turbinenan- 
lage der „Lusitania“, 
die von der ausführen- 
den Werft selbst ge- 
liefert warde, besteht aus vier Vorwärts- und zwei sehr stark ausge- 
führten Rückwärtsturbinen, die ebenso wie die Niederdruckturbinen auf 
den beiden mittleren, d. h. hinteren Schraubenwellen sitzen. Die beiden 
Aufsenwellen werden nur von je einer Hochdruckturbine angetrieben, 
welche den Kesseldampf mit ca. 14 At erhalten. 

Zur Veranschaulichung der Gröfse der Dampfturbinen sei nach 
„Engineering“ angeführt, dafs die Niederdruckturbinen über 430 000 kg 
wiegen. Der Turbinen-Rotor ohne Schaufeln besitzt einen Durch- 
messer von 4,77 m; die Schaufeln erreichen eine maximale Länge von 
je 0,559 m, so dafs der gröfste Durchmesser des Rotors mit ange- 
setzten Schaufeln, also etwa der innere Gehäusedurchmesser 5,895 m 
milst. Während das Turbinengebäuse aus Gufseisen besteht, ist der 
Rotor in den Sheffieldwerken von John Brown & Co. aus geschmiedetem 
Stahl hergestellt. Die Führungswelle der Niederdruckturbine hat einen 
Durchmesser von 559 mm, die auf ihr befestigte Rotorspindel einen 
solchen von 838 mm. Im übrigen sind die Turbinen ähnlich denjenigen 
der „Cermania“*) und mit allen neueren Verbesserungen ausgerüstet. 

Die Dampferzeugung erfolgt bei der „Lusitania“, wie schon 
im vorigen Hefte kurz erwähnt, in 25 Zylinderkesseln (mit 192 Feue- 
rungen) von insgesamt 14864 qm Heizfläche und 372 qm Rostfläche, 
so Tats auf den qm Rostfläche ca. 40 qm Heizfläche entfallen, ein Ver- 
hältnis, welches bei allen neueren Schnelldampfern üblich ist. Der 
Kohlenverbrauch ist pro PSi-Stunde auf 0,66 kg berechnet, was 
für eine Reise von Liverpool nach New York einen Gesamtverbrauch 


*) Vgl. деп Aufsatz: Die Maschinenanlage des Turbinendampfara 
„Carmania“ im „Prakt, Maach,-Konstr. Nr. 6 d. J. 
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Die gréfsten Schnelldampfer der Welt. 


“ 
Name des Schiffes „Lusitania“ „Carmania“ en „Kaiser Wilhelm 11.“ „Deutschland“ „La Provence“ 
= » 
Eigentümer... ... . Cunard-Linie Cunard-Linie Cunard-Linie Norddeutscher Hamburg-Amerika | Companie Generale 
А Lloyd Linie Transatlantique 
Erbauer ........ Brown & Co., | Brown & Co., Fairfield Ship- Vulkan, Stettin Vulkan, Stettin [Société des Chantiers 
Clydebank Clydebank building Co., Glasgow, et Ateliers de Saint- 
Nazaire à Penhoët 
Erbaut im Jahre... . 1905/07 1904/05 1893 1902 1899/1900 1905/06 
Länge über alles . .inm 239,24 205,10 189,59 215,33 208,5 190,40 
Länge zwischen den Loten ,, 231,64 198,25 182,88 206,6 202 181,98 
Brite. ....... * 26,82 21,96 19,88 21,95 20,42 19,68 
Raumtiefe ...... a 18,44 15,86 12,65 16 13,41 12,70 
Tiefgang . 2... di 10,06 10,15 7,62 8,84 — 8,15 
Wasserverdringung (De- 
placement). . . . int 38000 30918 18000 26 000 23200 19160 
Brutto-Raumgehalt. . . „ 32500 19524 12950 20000 16502 15000 
Betriebsmaschinen . . . .| Dampfturbinen | Dampfturbinen | 3fach Expansions- | 4fach Expansions- | 4fach Expansions- | 3fach Expansions- 
System Parsons | System Parsons Kolbendampf- Kolbendampf- Kolbendampf- Kolbendampf- 
maschinen mit 5 Zyl. maschinen mit 4 271. шавсћіпер mit 6 Zyl.\maschinen mit 4 Zyl. 
Anzahl der Kesselfeuer. . 192 — 102 4 12 84 
Dampfspannung. . kg/qem 14,06 13,7 11,59 15,81 15 14,06 
Ges. Kesselheizfläche . qm 14864 4600 7618 10000 8000 5420 
» Rostflache BE, 146 
» Maschinenleistung Däi 35600 30000 
Geschwindigkeit . . . Sm. 23,51 22,05 
Passagierzabl . . . . . . 1067 1382 


von 5000 t bedeuten würde. 
Die „Lusitania“ wird vier 
ovale Schornsteine erhalten, 
deren gröfster Durchmesser 
7,32 m und deren Höhe über 
dem Kiel 47,24 m betragen 
wird. 

Vom Stapellauf des neuen 
Schiffes, der angesichts der 
von ihm erwarteten Leistun- 
gen und der dafür bewilligten 
staatlichen Subvention unter 
grofser Feierlichkeit vor sich 
ging, ist noch besonders be- 
merkenswert, dafs dem 
16000 t wiegenden Kolofs 
wegen der Lage der Werft 
nur eine Strecke von ca. 350 m 
zu durchfahren blieb, man 
also besondere Vorsichtsmals- 
regeln anwenden mulste, um 
iho alsbald zum Stoppen zu 
bringen. Er glitt denn auch 
ohne Zwischenfall von den 
Helligen ins Wasser und wurde 
dann sofort auf eine Länge 
von 70 m durch zwei Reihen 
von je sechs Ketten aufgehal- 
ten, die auf beiden Seiten des 
Schiffes befestigt waren und 
zusammen ca. 1000 t wogen. 

Im übrigen geht die über- 
ragende Grofse der „Lusi- 
tania“ am besten aus der 
obigen Zusammenstellung 
hervor, in der ihren Ab- 
messungen zum Vergleich auch die entsprechenden Daten der bisherigen 
gröfsten Schnelldampfer der transatlantischen Fahrt gegenübergestellt 
sind, nämlich der „Carmania“ und der „Campania“ (bezw. deren 
Schwesterschiff , Lucania“) der Cunardlinie, des „Kaiser Wil- 
helm II.“ des Norddeutschen Lloyds, der „Deutschland“ der 
Hambarg-Amerika Linie und des neuen französischen Schuelldampfers 
„La Provenoe“, von deren angeblicher Wettfahrt mit der (sieg- 
reichen) „Deutschland“ kürzlich in der Tagespresse zu lesen war. Diese 
Tabelle zeigt besonders anschaulich, wie im Laufe der letzten zehn 
Jahre mit der erhöhten Geschwindigkeit auch das Deplacement er- 
heblich vermehrt werden mufste, nämlich von 18000 bis auf 38 000 t, 
und wie mit dieser Vermehrang der Wasserverdrängung eine verhält- 
nismälsig sehr grofse Erhöhung der Maschinenleistung уены ist. 


Elektrische Postautomobile, 
ausgeführt von der Allgemeinen Betriebs-Aktiengesellschaft für 
Motorfahrzeuge in Köln a. Rh. 
(Mit Abbildungen, Fig. 136 u. 137.) 


Nachdruck verboten. 
Die Deutsche Reichspost, die schon seit vielen Jahren das Fahrrad in 
ihre Dienste gestellt hat und es, vom Landbriefträger ganz abgesehen, 
namentlich bei der Depeschenbestellung und der Briefkastenentleerung 


Fig. 136. Eiektrisches Paket-Postautomobit, ausgeführt von der Aligemeinen Betriebs- Aktiengeseilschaft 
für Motorfahrseuge in Köln а. Rh. 


in ausgedehntem Malse ver- 
wendet, hat neuerdings auch 
dem Automobil erhöhte 
Aufmerksamkeit gewidmet. 
Bei der heutigen Vervoll- 
kommnupgdiesesuniversellen 
Verkehrsmittels dürfte es 
sicher nur eine Frage weniger 
Jahrzehnte sein, bis überall 
in den gröfseren Städten der 
gelbe Selbstfahrer die Stelle 
des pferdegezogenen Post- 
paketwagens eingenommen 
hat und auch das schon jetzt 
immer seltener gewordene 
Posthorn durch die weniger 
melodische Signalhupe er- 
setzt ist. 

In Köln a. Rh. haben 
sich bereits in längerem Be- 
trieb mehrere elektrische 
Postautomobile bewährt, 
die teils zur Beförderung der 
Briefträger vom Hauptpost- 
amt nach den Nebenpost- 
amtern, teils der Paketbe- 
stellung dienen. 

In Fig. 136 u. 137 ist je 
einerdieser Wagen dargestellt, 
die von der Allgemeinen 
Betriebs-Aktiengesell- 
schaft für Motorfahr- 
zeuge inKöln a. Rh. nach 
dem System Krieger aus- 
geführt wurden. Sie unter- 
scheiden sich hauptsächlich 
nur in der Karosserie, während das Chassis bei beiden gleich ist, so 
dafs nur der Briefträgerwagen (Fig. 1 |) in seinen konstruktiven 
Details bier näher beschrieben sei. 

Dieser Wagen kann gleichzeitig achtzehn Briefträger aufnehmen, 
von denen acht im vorderen Teil und acht bis zehn im hinteren Teil 
des Wagens Platz nehmen. Auf dem Führersitz ist ev. aufser für den 
Lenker noch für eine zweite Person Platz. 

Das Untergestell des Wagens ist aus Stahl und Eisen gebaut, die 
Achsen aus bestem Achsenstahl. 

Die Batterie Längt, um eine leichte Auswechslung zu ermöglichen, 
in drei Kästen verteilt, mit Tragleisten am Untergestell des Wagens. 
Zwei Kästen sind in der Mitte des Rahmens zwischen den Rädern 
eingebaut, einer hinten über der hinteren Radachse. Nach Zurück- 
schieben eines Riegels lassen sich die Batteriekästen seitlich heraus- 
schieben. Auch ist die Batterie zur Revision dadurch leicht zu- 
gänglich, dafs der Fufsboden über der Batterie zum Abnehmen ein- 
gerichtet ist. 

Die Akkumulatoren-Batterie ist von den Kölner Akkumula- 
toren-Werken Gottfr. Hagen, Kalk bei Köln, geliefert und 
bat eine Kapazität von 192 Amperestunden bei fünfstündiger Ent- 
ladung und 162 Ampérestunden bei dreistündiger Entladung. Die 
höchste, nur für kurze Beanspruchung zulässige Entladestromstärke 
der Batterie beträgt 114 Amperestunden, die normale Entladestrom- 
stärke 40-:-50 Amperestunden. 
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Das Gewicht des betriebsfertigen Wagens ist 2648 kg wovon 
876 kg auf die Batterie entfallen. 

Die beiden nach System Kriéger gebauten Motoren des Wagens 
haben eine normale Leistung von је 3'/, PS und können beide zu- 
sammen für kurze Zeit bis auf 12 PS belastet werden. Die Konstruk- 
tion Krieger erlaubt bei zwei Motoren ohne Anwendung von Wider- 
ständen acht verschiedene Schaltstufen, und dementsprechend ist der 
Kontroller für acht Geschwindigkeiten vorwärts, 0-Stellung, Brems- 
stellung und einen Rückwärtsgang gebaut. Bei den Schaltungen 3 
und 6, bei welchen die Erregung der Magnetpole ausschliefslich mit 
Nebenschlufswicklung erfolgt, findet beim Bergabfahren eine Strom- 
rückgewinnung statt, d. h. die Akkumulatoren werden geladen, so- 
bald der Wagen die für dieso Schaltstufen normale Geschwindig- 
keit über schreitet, indem dann die Motoren als magnetelektrische 
Maschinen wirken und von den Rädern des Wagens angetrieben 
werden. 

Die maximale Geschwindigkeit des Wagens ist 18 km pro Stunde. 

Die drei Operationen, Vorwärtsfahren in den verschiedenen Ge- 
schwindigkeitsstufen, Bremsen und Rückwärtsfahren werden mit nur 
einem am Kontroller angebrachten Schalthebel bewerkstelligt. 

Aulser der elektrischen Bremse ist der Wagen noch mit einer 
mechanischen Bremse ausgerüstet, welche als Bandbremse konstruiert 


orek (risehe Lampe befindet sich binten zur Beleuchtung des Nummer- 
schildes. 

Von dem in Fig. 136 abgebildeten Paket-Automobil, das 
im Inneren ebenfalls elektrisch beleuchtet wird, eei noch erwähnt, 
dafs der Wagenkasten 2,80 m lang, 1,80 m breit und 1,60 m hoch 
ist. Im übrigen entepricht seine Inneneinrichtung ganz derjenigen 
der bisherigen Paketwagen. F. 


Über Einrichtung und Nutzen der Postschliefs- 
fächer. 


Die Postschliefsfācher, d.h. die verschliefsbaren, auf den 
Postämtern eingerichteten Fächer zur Aufnahme von Briefsachen, die 
von dem Adressaten selbst abgeholt werden, sind nicht, wie so viele 
andere postalische Einrichtungen, eine Erfindung der deutschen Post- 
verwaltung, sondern aus den Vereinigten Staaten von Nordamerika zu 
uns gekommen unter dem Namen „letter boxes. Die Reichspost- 


Nachdruck verboten. 


verwaltung hat dieser Neuerung eine ganze Zeit lang ablehnend gegen- 
übergestanden, da sie angesichts unseres vorzüglichen Briefbestellong - 
dienstes, der denjenigen des Auslandes in vieler Hinsicht übertrifft, 


Fig. 137. 


ist und auf die Hinferräder wirkt. Diese Bremre wird durch ein Pe- 
dal betätigt und wirkt ebenso wie die elektrische Bremse hei Vor- 
wärts- und Rückwärtsfahrt gleich kräftig. 

Durch die Bandbremse kann der. Wagen bei schneller Fahrt 
auf einer Wegstrecke von 6-8 m zum Stillstehen gebracht wer- 
den. Bei Anwendung beider Bremsen ist die Bremsweglänge etwa 
die Hälfte. Die mechanische Bremse ist mit einer Vorrichtung ver- 
sehen, welche ebenfalls durch den Fufs betätigt wird und es er- 
möglicht, dafs der Führer bei angezogener Bremse den Wagen ver- 
lassen kann. In den Stromkreis ist ein Kontaktstöpsel eingeschaltet, 
nach dessen Herausnahme der Wagen nicht in Bewegung gesetzt 
werden kann. 

Vorn vor dem Fibrepsitz, dem Führer stets vor Augen, sind ein 
Spannungs- und Strommesser angebracht, um jederzeit die Strom- 
entnahme ablesen zu können. 

Der Antrieb durch die Motoren erfolgt auf die Vorderräder, die 
also zugleich Lenk- und Treibräder sind. Da der Zug auf den Wagen 
sofort in der gewünschten Richtung wirkt, so ist ein seitliches 
Rutschen und Schleudern bei nassen, verschneiten und vereisten 
Strafsen verhindert. Die Motoren sind infolge ihrer Aufhängung an 
den Vorderrädern sehr leicht zugänglich; sie sind vollständig ein- 
gekapselt und bedürfen aufser zeitweiliger Füllung ihrer Schmier- 
gefälse mit Öl keinerlei Wartung. Auch ein Motor allein kann im 
Notfall den Wagen fortbewegen, ohne dafs die Lenkfähigkeit be- 
einträchtigt wird. - 2 

Die Rader sind mit besonders starken Vollgummireifen versehen, 
die durch Abnehmen des einen Felgenrandes leicht ausgewechselt wer- 
den können. ` М 

Die Ausstattung des Wagens ist die gleiche wie die der bisheri- 
gen Briefträgerwagen, nur sind die Sitze etwas länger gebaut. 

Rechts und links vom Führersitz sind zwei elektrische Laternen 
von je zehn Kerzen Leuchtkraft angebracht, und eine fünfkerzige 


Eiektrisches Postautomobil (Briefträgerwagen), ausgeführt von der Allgemeinen Betriebs- Aktiengesellschoft für Motorfahrzeuge in Köln a. Rh. 


ein allgemeines Bedürfnis zur Biuführung solcher Fächer zunächst 
nicht anerkennen wollte. Erst auf die fortgesetzten Wünsche der 
Handelskreise wurde durch die Novelle zum Postgesetz vom 18. März 
1901 die Einrichtung von Schliefsfächern, für deren Benutzung eine 
besondere Gebühr erhoben wird, gestattet. 

Der Zweok der Postschliefsfacher besteht in der Hauptsache darin, 
den Inhabern solcher Fächer auch aufserbalb der Schalterdienststunden 
ibre Postsachen zugängig zu machen und sie noch schneller, als. es im 
Wege der Abholung am Schalter oder der Bestellung geschehen könnte, 
in den Besitz dieser Sendung zu setzen. Anderseits vereinfacht diese 
Einrichtung den Dienstbetrieb bei der Ausgabe. 

Über die Einrichtung und Benutzung der Schliefsfächer 
gelten folgende amtliche Bestimmungen: Postschliefsfächer 
werden nur bei solchen Postämtern eingerichtet, bei denen eine 
genügende Beteiligung gesichert ist und vorausgesetzt werden kann, 
dafs die Einrichtung und die fortlaufenden Kosten für die Unter- 
haltung der Schliefsfächer die zu erwartende Einnahme nicht über- 
steigen. Eine Verpflichtung der Postverwaltung, solche Fächer 
einzurichten oder herzugeben, besteht nicht. Will jemand von 
der Einrichtung Gebrauch machen, so hat er sich schriftlich an das 
Postamt zu wenden, bei dem er die Sendung abholen will. Die jähr- 
liche Gebühr für die Benutzung eines Schliefsfaches von gewöhn- 
licher Gröfse beträgt 12 M, eines solchen von gröfserem Umfange 
18 M. Diese Gebühr ist vierteljährlich im voraus zu bezahlen. Die 
Übernahme eines Schliefsfaches erfolgt zunächst auf ein Jahr, dann 
weiter gegen dreimonatige Kündigungsfrist; doch ist die Postverwal- 
tung berechtigt, die Überlassung eines Schliefsfaches ohne Kündigung 
jederzeit zurückzunehmen. Die Gebühr wird gegebenenfalls für die 
Zeit der Nichtbenutzung zurückgezahlt. 

Die Einrichtung der Schliefsfächer ist derart, dafs in die Wände 
zwischen Schaltervorraum und Dienstzimmer eiserne Fachwerke ein- 
gebaut werden. Die einzelnen Fächer sind nach dem Schaltervorraum 
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mit einer Tür versehen. Jeder Teilnehmer erhält zwei Schlüssel, die 
zu einem an den Schliefsfächern angebrachten Sicherheiteschlofs passen, 
ausgehändigt. Alle Fäche sind mit einer Nummer versehen sowie 
mit einer schmalen Glasscheibe, damit man, auch ohne zu öffnen, leicht 
erkennen kann, ob Sendungen vorliegen. Nach dem Ausgabe- 
zimmer zu sind die Fächer offen und mit den Namen der Abholer 
beschrieben. . 

Durch diese Abholungsfächer können gewöhnliche Briefsendungen 
jeder Art, Zeitungen, Postanweisungen, Ablieferungsscheine, Paket- 
adressen abgeholt werden. Haftet auf diesen Sendungen Nachnahme 
oder Porto, so werden, falls der Abholer sich das Porto nicht stunden 
läfst, Karten in die Schliefsfächer gelegt, wodurch die Abholer auf- 
gefordert werden, diese Gegenstände an dem Ausgabeschalter in 

mpfang zu nehmen. Ebenso müssen Sachen, die wegen ihrer Gröfse 
nicht in die Fächer aufgenommen werden können, am Schalter abge- 
holt werden. 

Die verschliefsbaren Abholungsfächer sind nicht nur während der 
Schalterdienststunden für die Abholer zugängig; der Amtsvorsteher 
kann vielmehr, wenn keine Unzuträglichkeiten damit verbunden sind, 
die Offenhaltung des Schaltervorraums aufserhalb der Dienststunden, 
jedoch nicht vor 6 Uhr früh und nicht nach 10 Uhr abends anordnen. 
(Das Ausland geht in dieser Beziehung noch erheblich weiter; so er- 
hält man z. В. in Basel die um 10), Uhr einlaufende norddeutsche Post 
noch nachts 11:, Uhr ausgehändigt.) 

Was nun die Vorteile Für die Post und für das Publikum anbetrifft, 
so sind die gréfseren Vorteile unstreitig auf seiten des 
Publikums. 

Wie schon erwähnt, sind die Schliefsfächer vom Schaltervorraum 
aus für das Publikum zugängig. Aufser der bequemen Abholung der 
Postsachen bietet diese Einrichtung den Vorteil, dafs die abholenden 
Boten nicht am Schalter auf Abfertigung zu warten brauchen, sondern 
die Sendungen ohne weiteres dem Schlielsfach entnehmen können, und 
dafs ferner, was besonders ins Gewicht fällt, die Inhaber von Schliefs- 
fächern auch aufserhelb der Dienststunden abholen können. 
Auf diese Weise gelangen sie bedeutend früher in den Besitz ihrer 
Sendungen, als wenn sie diese in der gewöhnlichen Weise vom Schalter 
abholen oder im Wege der Bestellung sich aushändigen liefsen. Da 
zu jedem Fach besondere Schlüssel gehören, ist ein Abholen durch 
Unberechtigte ausgeschlossen. 

Leider wird in Deutschland von dieser ebenso vorteilhaften wie 
praktischen Einrichtung noch verhältnismälsig wenig Gebrauch ge- 
macht, mit Ausnahme einiger grölserer Handels- und Seestädte, 2. B. 
Hamburg und Bremen, wo sich die Postschliefsfächer schon ziemlicher 
Beliebtheit erfreuen. Die praktischen Amerikaner und die Engländer 
benutzen dieses bequeme Abholungsverfahren entschieden viel mehr 
als wir Deutschen; dasselbe gilt z. B. auch von der Schweiz, wo selbst 
in den kleinsten Städten die Schliefsfacher in grofser Zahl anzu- 
treffen sind. Der Grund, warum diese sich nicht schneller bei uns 
einbürgern, ist wahrscheinlich — und nicht ganz.mit Unrecht — in der 
hohen jährlichen Gebühr von 12 bezw. 18 M zu suchen. Das Aus- 
land, namentlich die Schweiz, ist darin erheblich billiger. 

Allerdings kann selbst bei den jetzigen hohen Gebühren für viele 
Geschäftsinhaber der Vorteil gar nicht hoch genug gewertet werden, den 
die Postschliefsfacher durch Zeitersparnis bieten, indem nämlich 


früh bei Geschäftsanfang sofort mit der Durchsicht und Verteilung der 
Korrespondenz begonnen werden kann, während bei Bestellung durch 


den Briefträger die Postsachen vielfach erst gegen 8! Uhr oder noch 
später eintreffen.’ Für solche Geschäfte, die viel reisen lassen, ist die 
Möglichkeit, jederzeit die Briefschaften abholen zu können, namentlich 
insofern wertvoll, als dadurch der Chef oder seine Reisenden in die 
Lage versetzt werden, früh vor Reiseantritt von der ankommenden 
Post Kenntnis zu nehmen und mitunter sehr wichtige und eilige Dis- 
positionen noch zu treffen. 

In kleineren und mittleren Städten macht sich übrigens die Ge- 
bühr für die Postfächer, deren Benutzung hier deshalb auch relativ 
gröfser ist, dadurch wieder bezahlt, dafs auch Postanweisungen 
mit abgeholt werden können und infolgedessen das Bestellgeld 
von je 5 Pie, wegfällt; bei nur einer Postanweisung täglich macht 
dies im Jahre bereits 15 M aus. Dieser vielfach nicht genug berück- 
sichtigte Vorteil wird allerdings in gröfseren Städten meistens wieder 
illusorisch, weil hier die Ausgabe von Paketen, Postanweisungen und 
gewöhnlichen Briefsendungen vollständig getrennt zu sein pflegt, also 
ev. mehrere Schlielsfacher auf verschiedenen Postämtern nötig würden. 
Es bleibt deshalb unbedingt zu hoffen, dafs den anläfslich der dies- 
jährigen Postetatberatungen im Reichstag geäufserten Wünschen auf 
Ermälsigung der Gebühren für Postschliefsfacher Rechnung 
getragen wird. Denn wenn auch die Einrichtung und Unterhaltung 

er Schliefsfächer der Postverwaltung einerseits mancherlei Kosten 
verursachen mag, so ist doch anderseits nicht zu verkennen, dals 
auch für sie Vorteile damit verbunden sind. Es sei hier nur 
hervorgehoben, dafs bei Ämtern, wo die Beteiligung grofs ist, 
sich eine Verminderung der Beamtenkrifte am Ausgabeschalter her- 
baiführen und überhaupt das Ausgabegeschiift sich vereinfachen lassen 
wird. 

Es wäre jedenfalls zu wünschen, dafs, nachdem nun einmal die 
Reichspost dem Drängen gewisser Handelskreise nachgegeben hat, die 
Einrichtung der Postschliefsfächer recht viel benutzt wird; bedeutet 
йон vo sie wieder einen Schritt vorwärts in unserem Zeitalter des 

erkehrs. 


Yas Recht für Indnstrie und Verkehr. 


Reform des Gebrauchsmustergesetzes. 
Von Patentanwalt E. Dalchow in Berlin. · 
[Fortsetzung.] 


Bezüglich der Erweiterung des Begriffes „Gebrauchs- 
muster‘ hat bisher nur die chemische Industrie zum Ausdruck ge- 
bracht, dafs die Anwendung auf chemische Verfahren von geringer 
Bedeutung sei. Dies liegt daran, dafs bei chemischen Erfindungen 
die Abgrenzung der кишш ые besonders schwierig ist und 
dafs daher eine Abgrenzung der Schutzrechte durch die strenge patent- 
amtliche Prüfung wesentlich dazu beiträgt, Prozessen aus dem Wege 
zu gehen. Dies mag auch die Veranlassung dazu gewesen sein, dals 
Professor Hartmann dafür eintritt, in $ 1 des Gesetzes die Be- 
zeichnung „Modell“ beizubehalten, aber diesem Begriffe eine solche 
Erweiterung zu geben, dafs dem Bedürfnisse der Industrie auf den 
verschiedenen Gebieten eutgegengekommen wird. Nach seiner Auf- 
fassung sei der Begriff auf Flächenmodelle und auf Stoffmodelle 
auszudehnen. 

Als Flächenmodell müsse z. B. die Anordnung von Liniaturen 
auf durchsichtigen Materialien, beispielsweise zur Winkelteilung oder 
als Rechentafel schutzfähig sein. Auch die Einteilung von Büchern, 
besondere Anordnung von Fahrscheinen u. dergl. würden als Flächen- 
modelle aufzufassen sein. à 

Schwieriger ist die Bestimmung der Schutzfähigkeit bei Stoff- 
modellen, weil vielfach bekannte Gegenstände nur zwecks Schaffung 
neuer Modelle in ein neues Stoffgewand gebracht werden, ohne dafs 
eine Erhöhung des Gebrauchswertes oder eine Förderung des Gebrauchs- 
zweckes eintritt. Die Änderung des Stoffes bei Gebrauchsmustern 
oder kleinen Patenten sollte in jedem Falle schutzfähig sein, wenn 
ein gewerblicher Fortschritt vorliegt.. Sicher ist dies der Fall, wenn 
durch Änderung des Stoffes bestimmte Eigenschaften eines Gebrauchs- 
gegenstandes beeinflufst werden, z. B. grölsere Elastizität, Festigkeit, 
Härte u. s. w. erzielt wird. Findet noch darüber hinaus eine Erhöhung 
des Gebrauchswertes durch den Stoffaustausch statt, so erkennt das 
Patentamt sogar meistens das Vorliegen einer patentfähigen Er- 
findung an. 

Professor Hartmann hat auch darauf hingewiesen, dafs in gewisser 
Hinsicht der Schutz auf Verfahren und auf die Vereinigung von Ver- 
fahren und Gestaltung bei Gebrauchsmustern ausgedehnt werden mülste. 
Als Beispiel hierfür erwähnte er ein Verfahren zur Herstellung von 
Knochensägen. Hierzu wurde früher die sogen. Schnurfeile benutzt, 
die nach einem durch reichsgerichtliches Urteil aufrecht erhaltenen 
Gebrauchsmuster durch Anwendung gefräster Zähne verbessert worden 
ist. Das Werkzeug ist in diesem Falle als schutzfähig erklärt worden, 
weil an ihm die Art der Herstellung äufserlich durch bestimmte 
Merkmale erkennbar war. Dieser Fall zeigt, dafs in der Art der 
Herstellung für das Muster eine wichtige schutzwürdige Neuerung 
liegen kann. 

Eine weitere Frage entsteht, ob auch Mischungen, Legierungen, 
Schiefepulver u. в. w. als Gebrauchsmuster geschützt werden sollen. 
Es ist nicht einzusehen, weshalb solche Neuerungen, sofern sie einen 
technischen Erfolg begründen oder Vorteile für Herstellung oder Ge- 
brauch bieten, vom Schutze ausgeschlossen sein sollen. 

Vielfach ist die Grenze zwischen Zweckmäfsigkeitsmustern und 
Schönheitsmustern gleichfalls sehr schwer zu ziehen. Beispielsweise 
ist dies bei Geweben häufig der Fell, indem bei diesen Anordnungen 
vorkommen, die gegenwärtig weder als Gebrauchsmuster noch als 
Geschmacksmuster Schutz finden können, dennoch aber für den Ur- 
heber einen berechtigten wirtschaftlichen Erfolg begründen. 

Diese Hinweise mögen genügen, um die Erweiterungsfähigkeit 
des Gebrauchsmustergesetzes zu veranschaulichen. Aufgabe der ein- 
zelnen Fachzweige wird es sein, ihre Wünsche zur Geltung zu bringen, 
damit bei einer Reform des Gebrauchsmustergesetzes eine nochmalige 
zu enge Begrenzung des Begriffes ,,Gebrauchsmuster‘ ausgeschlossen 
werden kann. 

Mit der Frage der Erweiterung des Gebrauchsmustergebietes tritt 
die Notwendigkeit einer möglichst einfachen und schnellen Be- 
seitigung unberechtigt eingetragener Gebrauohsmuster 
um so dringender hervor. Das jetzt übliehe Löschungsverfahren vor 
den ordentlichen Gerichten ist zu umständlich und gerade deshalb, 
weil die Gebrauchsmuster ohne Prüfung auf Grund des Anmeldever- 
fahrens, oft mit unriohtigen technischen Angaben in Beschreibung und 
Schutzanspruch eingetragen werden. Die Prozesse gestalten sich vor 
den Gerichten meistens so, dafs Sachverständige vernommen und, 
wenn irgend angängig, sofern die Gutachten sich widersprechen, das 
Patentamt zur Abgabe eines Obergutachtens veranlafst wird. Dieses 
Verfabren ist aufserordentlich langwierig, und die Dauer solcher 
Prozesse steht in keinem Verhältnis zu Ger kurzen Schutzdauer der 
Gebrauchsmuster. Ein wesentlicher Fortschritt würde schon dadurch 
erreichbar sein, dafs die gesetzliche Verpflichtung des Patentamtes 
zur Abgabe solcher Obergutachten aufgehoben würde, damit die ge- 
richtlichen Urteile nicht ausschliefslich auf die als mafsgebend an- 
gesehene Anschauung des Patentamtes aufgebaut werden, sondern die 

erichtshöfe mehr Veranlassung haben, sich in die technischen Fr: 


des Prozesses unter Hinzuziehung der Sachverständigen zu vertiefen. 
Mit Recht weist deshalb Rechtsanwalt Seligsohn II (Berlin) darauf 
hin, dafs die Einrichtung der Ober; 
Rücksicht auf die Entwicklung der 


tachten des Patentamtes mit 
'echnik nicht mehr zeitgemäls 


— 109 — 


sei und dafs durch den Wegfall dieser Einrichtung auf alle Fälle eine 
Beschleunigung der Prozesse herbeigeführt würde. 

Es ist auch vorgeschlagen worden, bei Gebrauchsmustern eine 
Prüfung ähnlich wie bei Patenten einzuführen. Dies würde auf 
keinen Fall zu empfehlen sein, weil die Dauer der patent- 
amtlichen Prüfung die kurze Schutzdauer der Gebrauchsmuster noch 
mehr verkürzen würde und weil der Aufwand der mit erheblichen 
Kosten verbundenen Prüfungsarbeit für die vielen kleinen Neuerungen 
nicht lohnend sein würde. Der Wegfall der Prüfung erleichtert jeden- 
falls die Anwendung des Gebrauchsmustergesetzes und begründet weiter 
den Vorteil, dafs gewissermafsen provisorisch auch solche Neuerungen 
„ngemeldet werden können, von denen sich nicht voraussehen lälst, 
ob sie sich in der Praxis bewähren. Solche Gebrauchsmuster gehen 
oft den Patentanmeldungen zur vorläufigen Sicherung von Rechten 
voraus. 

Ein besserer Weg zur Beseitigung unberechtigter Gebrauchsmuster 
würde die Einführung eines Einspruchsverfahrens wie bei 
Patenten sein, wobei die Beschwerdeabteilung des Patentamtes die 
obere Instanz bilden könnte. Selbstverständlich dürfte der Einspruch 
nicht, wie bei Patentanmeldungen, an eine bestimmte Frist gebunden 
sein. Er mülste jederzeit eingelegt werden können. 

Ein solches Einspruchsverfahren würde einfacher und wohl auch 
zweckmälsiger sein, als eine dem Nichtigkeitsverfahren bei Patenten 
nachgebildete Nichtigkeitsklage, und zwar zunächst aus dem Grunde, 
weil bei jenem Einspruchsverfahren das Patentamt Gelegenheit hat, 
sich in zwei Instenzen auch mit der technischen Prüfung des Gebrauchs- 
musters zu befassen und weil es vorteilhaft ist, dafs auch der oberen 
Instanz das patentamtliche Nachforschungsmaterial zur Verfü steht. 
Aufserdem würde zurzeit wenig Aussicht vorhanden sein, das? ‘Reichs. 

ericht mit weiteren Arbeiten zu belasten. Schon jetzt lehnt das 
eichsgericht die Revision bei Gebrauchsmusterprozessen meistens aus 
dem Grunde ab, weil der Wert des Streitgegenstandes nicht die Re- 
visionshöhe habe. Liegt schon hierin die Gefahr, dafs in Gebrauchs- 
mustersachen die Spruchpraxis der Gerichte mehr und mehr die ein- 
heitliche Grundlage verliert, so tritt umsomehr die Notwendigkeit 
hervor, durch das Einspruchverfahren die Einheitlichkeit der für die 
Löschung von Gebrauchsmustern malsgebenden Grundsätze herzustellen, 
wobei zugleich den Gerichten eine unliebsame Arbeit abgenommen 
und die Durchführung der Verletzungsprozesse dadurch, dals die 
Löschungsgegenklagen von ihnen abgelöst werden, erleichtert wird. 

Selbstverständlich miifste in dem Einspruchverfahren die Möglich- 
keit der Beschränkung der Ansprüche gegeben’sein, welches 
Recht in dem geltenden Gesetze keine Regelung findet. Darin liegt 
ein weiterer allgemein empfundener Nachteil, dafs dem Inhaber eines 
Gebrauchsmusters nicht die Möglichkeit gegeben ist, durch Einreichung 
neuer Schutzansprüche seine Rechte einzuschränken, abzuändern, oder 
auf einen Teil des Schutzes zu verzichten. Es müfste bei einer Reform 
des Gesetzes auch hierauf Rücksicht genommen werden, und gerade 
deshalb, weil Gebrauchsmuster ohne Prüfung eingetragen werden. 
Das Reichsgericht hat offenbar den Mangel der Möglichkeit, die Schutz- 
ansprüche abzuändern, bereits erkannt und aus diesem Grunde der 
Auffassung Raum gegeben, dafs der Schutzanspruch nur einen gewissen 
Anhalt für die Annahme geben könne, was der Anmelder nach dem 
Inhalt jenes Anspruches bei Nachsuchung des Schutzes als neu ansehen 
wollte, während für die Feststellung der Tragweite des Schutzes die 
Anmeldung in Verbindung mit dem Modell als Ganzes gewürdigt 
werden müsse. Das Reichsgericht hat ferner ausgeführt, dals der so 
festgestellte Inhalt des Gebrauchsmusters, sofern er nur zum Teil 
sehutzfähig ist, durch eine Löschungsklage entsprechend eingeschränkt 
werden könne. In diesen Auffassungen liegen aber Widersprüche, in- 
dem nämlich eine Einschränkung eines Schutzes nur dann vorgenommen 
werden kann, wenn der Schutzanspruch einen wesentlichen und mals- 
gebenden Teil der Anmeldung bildet. Hat der Schutzanspruch nicht 
absolute Rechtskraft, so kann dies auch nicht bei einer einschränkenden 
Feststellung der Fall sein. Diese Bedenken und alle aus der Auffassung 
des Reichsgerichts für die Spruchpraxis der Gerichte sich ergebenden 
Schwierigkeiten würden beseitigt sein, wenn im Einspruchverfahren 
von dem Patentamte der Geltungsbereich eines Gebrauchsmusters 

genüber den Einwendungen des Einsprechers und den Bekundungen 
des Anmelders festgestellt werden kann. 

Der besonderen Erwägung bedarf es, ob es zweckmalsig ist, neben 
dem Einspruchverfahren ein besonderes Verfahren einzuführen, durch 
das der Inhaber des Schutzes berechtigt ist, eine Abänderung oder 
Einschränkung des Schutzes auch ohne Einspruch zu 
beantragen. Die Prüfung würde sich darauf zu erstrecken haben, ob 
der neue Anspruch sich im Rahmen der Anmeldung hält, oder ob eine 
tatsächliche Beschränkung oder eine Verzichtleistung vorliegt. Durch 
ein solches Verfahren, das.gebührenpflichtig sein sollte, würden manche 
Prozesse ausgeschaltet, die wirtschaftliche Sicherstellung der in den 
Gebrauchsmustern enthaltenen Neuerungen gefördert und das Ansehen 
des Gesetzes gehoben werden.. 

Unter den Mängeln des Gebrauchsmustergesetzes macht sich ferner 
das Fehlen eines Vorbenutzungsrechtes geltend. Bekannt- 
lich tritt gemäls § 5 des Patentgesetzes die Wirkung des Patentes 
gegen denjenigen nicht ein, welcher zurzeit der Anmeldung bereits 
im Inlande die Erfindung in Benutzung genommen, oder die zur Be- 
nutzung erforderlichen Veranstaltungen getroffen hatte. Eine solche 
Bestimmung ist im Gebrauchsmustergesetz um so mehr erforderlich, 
als die Prüfung auf Neuheit fehlt. Zwar hat Damme*) nachgewiesen, 


*) Zeitschrift für gewerblichen Rechtsschutz 1904, S. 110. 


dafs auch gegenüber Gebrauchsmustern ein Vorbenutzungsrecht bestehe, 
und es wäre erfreulich, wenn die Rechtsprechung dieser Auffassung 
sich anschliefsen würde. Indessen ist nicht einzusehen, weshalb nicht 
durch Einfügung einer Bestimmung, wie bei dem Patentgesetze, alle 
Zweifel beseitigt werden sollten. 

Viel geklagt wird in der Industrie über unberechtigte An- 
mafsung des Gebrauchsmusterschutzes, indem Modelle be- 
kannter Art oder mit ganz geringen, die Schutzwürdigkeit nicht be- 
gründenden Abänderungen nur zu dem Zwecke angemeldet werden, 
um auf Prospekten, in Ankündigungen u. s. w. die Bezeichnung 
D. R. G. М. verwenden zu können. Es ist der Vorschlag gemacht 
worden, solche unberechtigte Schutzanmalsung als strafbar zu erklären. 
Der Einfügung neuer Strafbestimmungen in das Gebrauchsmuster- 
gesetz dürften aber erhebliche Bedenken entgegenstehen. Die wissent- 
liche Schutzanmafsung wird in vielen Fällen behauptet, kann aber 
selten nachgewiesen werden. Besteht ein einfaches Einspruchverfahren 
mit der Bestimmung, dafs die Kosten der unterliegenden Partei auf- 
zubürden sind, so dürfte dies schneller zum Ziele führen, den Inter- 
essen der Geschäftswelt besser entsprechen und unnötige Verdäch- 
tiguogen ausschliefsen. Rechtsanwalt Seligsohn II hat überdies 
nachgewiesen, dafs die zivilrechtlichen Bestimmungen unseres Rechts 
bereits hinreichenden Schutz gegen unzuläfsige Anmalsung eines Schutzes 
bieten, und dafs besondere Strafnormen daneben nicht erforderlich und 
wünschenswert seien. 

Seit dem Bestehen des Gebrauchsmustergesetzes ist in juristischen 
und technischen Kreisen über die Anwendbarkeit des Strafverfahrens 
bei Gebrauchsmustern geklagt worden. Gerade mit Rücksicht darauf, 
dafs die Gebrauchsmuster mangels jeder Prüfung und vielfach mit 
zu weitgehenden, oft ganz unberechtigten Schutzansprüchen eingetragen 
werden, bietet die strafrechtliche Verfolgung in den meisten Fällen 
eine unnötige Beunruhigung und Kränkung der Beteiligten. Ist es 
schon in den gewöhnlichen Prozessen oft sehr schwierig, das gegen- 
seitige Rechtsverhältnis von Gebrauchsmustern abzugrenzen, weil die 
Neuerungen sehr nahe aneinander liegen, so ist es für den Strafrichter 
noch schwieriger, eine wissentliche Schutzverletzung zu erkennen, 
wenn nicht bereits ein Urteil über die tatsächliche rechtliche Trag- 
weite des Gebrauchsmusters oder über die zu verfolgende Verletzung 
vorliegt. (Schlufs folgt.) 


Ansprüche der Angestellten in Krankheitsfällen. 


Von Dr. jur. Biberfeld. Nachdruck verboten. 


Die nachfolgende Übersicht will in gedrängter und möglichst an- 
schaulicher Darstellung darüber belehren, was der Prinzipal 
seinen Angestellten, je nach der rechtlichen Natur der Dienst- 
verhältnisse, in Fällen einer Krankheit zu gewähren hat. 
Es soll dabei unterschieden werden zwischen kaufmännischen Ange- 
stellten, sodann Betriebsbeamten, Werkmeistern, Technikern u. в. w., 
und endlich den Gesellen, Gehilfen und Arbeitern. 

Eine Krankheit, von der ein Angestellter befallen wird, kann recht- 
liche Wirkungen nach zwei verschiedenen Richtungen äulsern;; nämlich 
insofern es sich einmal darum handelt, ob und inwieweit das Gehalt 
während der Dauer der Verbindung fortzuzahlen ist, sodann aber 
auch, ob dem erkrankten Angestellten sein Posten offengehalten wer- 
den mufs, oder ob wegen dieser Krankheit seine kündigungslose 
Entlassung geschehen darf. Es soll hier gesondert dargelegt wer- 
den, was das Gesetz für den Fall vorschreibt, dafs eine abweichende 
Vereinbarung nicht getroffen ist, und sodann wiederum, wieweit sich 
die Beteiligten im Vertrage von diesen gesetzlichen Vorschriften ent- 
fernen dürfen. 

Handlungsgehilfen. 
Anspriche auf Fortzahlung des Gehaltes. 


Gesetzliche Bestimmung. Wenn ein Handlungsgehilfe von 
einer unverschuldeten Krankheit befallen wird, so hat ihm der Prinzi- 
pal das volle Gehalt und den Unterhalt für die Dauer von sechs 
Wochen zu gewähren. Hält die Krankheit länger an und wird (vgl. 
weiter unten) das Dienstverhältnis ungeachtet dessen nicht gelöst, so 
hört doch der Anspruch des erkrankten Gehilfen auf Gehaltszahlung 
auf. Findet noch vor Ablauf der sechs Wochen das Dienstverhältnis 
im Wege ordnungsmälsiger Kündigung sein Ende, so hört damit auch 
die Verpflichtung zu weiterer Gehaltszahlung auf. 

Beispiel: Der Handlungsgehilfe A. hat am 15. Februar die Kündi- 
gung für den 31. März erhalten; am 1. März wird er von einer Krank- 
heit ohne sein Verschulden befallen und ist am 31. März noch arbeits- 
unfähig. Obgleich an diesem Tage die sechs Wochen, für welche sein 
Gehaltsanspruch im Falle einer unverschuldeten Krankheit besteht, 
noch nicht abgelaufen sind, so braucht der Prinzipal ihm dennoch 
vom 31. März ab kein Gehalt mehr zu zahlen. 

Anders verhält sich die Sache in folgendem Falle: Am 1. März 
erkrankt der Handlungsgehilfe A. ohne sein Verschulden am Typhus, 
und zwar unter Umständen, dafs sich eine lange Dauer der Krankheit 
voraussehen läfst. Der Prinzipal B. spricht daher die sofortige Auf- 
hebung des Dienstverhältnisses aus, so dafs A. schon am 2. März auf- 

ehört hat, der Angestellte des В, zu sein. Ungeachtet dessen mufs 

ihm B. für volle sechs Wochen das unverkürzte Gehalt zahlen, weil 
die Beendigung des Dienstverhältnisses hier nicht ordnungsmälsig 
erfolgt ist, sondern nur auf Grund der eingetretenen anhaltenden 
Krankheit. 

Zulässige Abweichungen im Vertrage. Der Anspruch 
des Handlungsgehilfen auf Gehalt während einer Krankheit ist dem 
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Verziohte zugänglich. Es kann also abgemacht werden, dafs bei einer 
auch noch so kurzzeitigen Krankheit jede Gehaltszahlung ausfallen 
soll, oder dafs der Gehilfe nur die Hälfte oder einen sonstigen Bruch- 
teil der ihm sonst zustehenden Gegenleistung zu empfangen habe, oder 
endlich, dafs ihm zwar das volle Gehalt, aber nur für die Dauer von 
drei Wochen gezahlt werden soll und dergi. mehr. Unstatthaft ist 
nur, wenigstens nach der herrsohenden Meinung, folgendes: Der Hand- 
lungsgehilfe braucht sich die Bezüge, die ihm auf Grund seiner gesetz- 
lichen Kranken- oder Unfallversicherung während der Dauer seiner 
Behandlung zufliefsen, auf sein Gehalt nicht in Abrechnung bringen 
zu lassen. Der Verzicht auf dieses Recht für sich allein ist unwirk- 
sam. In neuester Zeit ist jedoch gelegentlich die Ansicht vertreten 
worden, dafs jede Abweichung, durch welche die Ansprüche.des Hand- 
lungsgehilfen auf Gehalt während einer unverschuldeten Krankheit 
beschränkt werden, null und nichtig sind. Diese Ansicht findet wohl 
in Erwägungen der Logik, nicht aber in dem klaren Gesetzestexte 
ihre Begründung. 
Sofortige Entlassung wegen anhaltender Krankheit. 
Gesetzliche Bestimmung. Der Prinzipal hat das Recht, 
den Handlungsgehilfen, der in eine anhaltende Krankheit verfällt, 
kündigungslos zu entlassen, unbeschadet seiner oben gekennzeichneten 
Verpflichtung auf Zahlung des Gehaltes. Zu dieser Mafenahme darf 
er jedoch nur schreiten, wenn auch noch an dem Tage, an welchem 
er sich zu ihr entschlielst, die Krankheit eine anhaltende ist. 
Beispiel: Der Handlungsgehilfe A. erleidet infolge eines unglück- 
lichen Sturzes einen sehr komplizierten Bruch, der voraussichtlich erst 
nach drei Monaten soweit geheilt sein wird, um ihn arbeitsfähig zu 
machen. Eine solche Krankheit ist eine anhaltende, der Prinzipal B. 
kann daher den A., nachdem der Arzt die Beschaffenheit und die ver- 
mutliche Dauer der Krankheit festgestellt hat, sofort entlassen. 
Wartet er aber mit einer solchen Erklärung solange, bis A. unmittel- 
bar vor seiner Wiederherstellung steht, so würde die sofortige Ent- 
lassung, die dann erfolgt, ungerechtfertigt sein, denn an dem Tage, 
an welchem dies geschieht, ist die Krankheit keine anhaltende mehr; 
sie war es ursprünglich, hat aber diesen Charakter eingebülst. 
Zulässige, abweichende Bestimmungen. Was eine an- 
haltende Krankheit sei, sagt das Gesetz nicht. Die Praxis nimmt an, 
dafs die Krankheit, um diese Eigenschaft zu besitzen, jedenfalls von 
einer voraussichtlich längeren als sechswöchentlichen Dauer sein mufs. 
Wegen einer Krankheit, die schon nach drei bis vier Wochen gehoben 
sein kann, darf die kündigungslose Aufhebung des Dienstvertrages 
nicht erfolgen. Aber in allen diesen Dingen ist der Vertragsfreiheit 
Raum gegeben. Statthaft ist also die Abmachung, der Prinzipal solle 
zur sofortigen Entlassung schon befugt sein, wenn die Krankheit sich 
auch nur über einen Zeitraum von drei Tagen erstreckt, oder sobald 
darüber drei Wochen verflossen sind; ebenso kann aber auch zugunsten 
des Gehülfen festgestellt werden, dals seine kündigungslose Entlassung 
erst erfolgen dürfe, wenn er infolge von Krankheit schon drei Monate 
lang an der Verrichtung seiner Obliegenheiten behindert ist. 


Betriebsbeamte, Werkmeister, Techniker u. в. w. 

Für diese Gruppe von Arbeitsnehmern gilt bis auf eine Ausnahme 
alles das, was soeben in Ansehung der Handlungsgehilfen dargelegt 
worden ist, und zwar sowohl rücksichtlich der Ansprüche auf das 
Gehalt und den Unterhalt, wie auch hinsichtlich der kündigungslosen 
Aufhebung des Dienstverhältnisses wegen anhaltender Krankheit. 

Die Ausnahme besteht nun darin, dafs der unter diese Kate- 
gorie fallende Beamte sich die Bezüge, die ihm auf Grund einer 
gesetzlichen Kranken- oder Unfallversicherung zu zahlen 
sind, auf das Gehalt in Anrechnung bringen lassen muls. 


Gesellen, Gehilfen und Arbeiter. 

Was die Gehaltsforderung während der Dauer unverschuldeter 
Krankheit anlangt, so kommt für diese Kategorie von Angestellten die 
Vorschrift des $ 616 BGB. zur Anwendung. Dort wird gesagt , dafs 
der Angestellte des Anspruchs auf die Vergütung nicht dadurch ver- 
lustig geht, 

„dafs er für eine verhältnismäfsig nicht erhebliche Zeit durch 
einen in seiner Person liegenden Grund ohne sein Ver- 
schulden an der Dienstleistung verhindert wird“. 

Ein solcher Verhinderungsgrand ist natürlich auch Krankheit; 
der Anspruch bleibt aber nur fortbestehen, wenn diese Verhinderung 
sich auf eine verhaltnismafsig nicht erhebliche Zeit er- 
streckt. Wie diese zu bemessen sei, sagt das Gesetz nicht; die Praxis 
nimmt an, dafs diese Frage nicht blofs nach der absoluten Dauer der 
Krankheit zu entscheiden sei, sondern auch mit Rücksicht darauf, wie 
lange das Dienstverhältnis selbst schon besteht, ob und welche Unter- 
brechungen es schon bereits erfahren hat, ob der zeitweilige Wegfall 
der Arbeitskraft des Erkrankten durch andere leicht ausgeglichen wer- 
den kann, ja selbst auch, ob durch die Gewährung der Gegenleistung, 
ohne die entsprechende Leistung dafür zu empfangen, der Prinzipal nicht 
allzu sehr belastet werde und dergl. mehr. Je nach den Umständen 
kann also eine durch Krankheit herbeigeführte Verhinderung, wenn 
sie nur drei oder vier Tage anhält, den Angestellten des Anspruchs 
auf die Fortzahlung seines Gehaltes oder seines Lohnes verlustig 
gehen lassen; umgekehrt kann aber auch die Krankheit von längerer 
Dauer sein, ohne diesen Anspruch zu beeinflussen. Bei der verhältnis- 
mäflsig kurzzeitigen Kündigungsfrist, auf welche solche Dienstverträge 
aber gestellt zu sein pflegen, nimmt die Praxis an, dafs nur ausnahms- 
weise eine dienstliche Verhinderung, die länger als 14 Tage dauert, 
den Anspruch auf Gehalt nicht entkräftet, zumal der Prinzipal ja in 


der Lage ist, durch ordnungsmälsige Kündigung die Beendigung des 
Dienstverhältnisses herbeizuführen. 

Beispiel: In der Werkstatt des A. ist der Geselle B. unter den 
ortsüblichen Kündigungs-Bedingungen angestellt, wonach am 1. für 
den 15. und am 15. für den letzten des Monats gekündigt werden 
kann. Er erkrankt am 14. eines Monats an einer Lungenentzündung; 
A. kündigt ihm infolgedessen am 15. für den letzten und ist daraufhin 
auf keinen Fall verpflichtet, länger als bis zum Ablauf des Monats 
das Gehalt an B. zu zahlen. Ob er aber überhaupt bis dahin ver- 
pflichtet sei, hängt von den Umständen ab. Wenn B. erst vor kurzem 
in seine Dienste getreten ist, so wird er von der Verpflichtung der 
Weiterzahlung des Gehaltes zu befreien sein. Ist aber B. ein altge- 
dienter Angestellter, der bis dahin noch niemals durch Krankheit seine 
Arbeit unterbrochen hat, so dürfte ihm der Anspruch auf Gebalt auch 
für einen halben Monat zuzubilligen sein. Immer aber mufs sich der 
Angestellte den Beitrag anrechnen lassen, 

„welcher ihm für die Zeit der Verhinderung aus einer auf 
Grund gesetzlicher Verpflichtung bestehenden Kranken- oder 
Unfall-Versicherung zufällt“. 

Was die Aufhebung des Dienstverhältnisses infolge einer Krank- 
heit anlangt, so gibt die Gewerbe-Ordnung in § 123 dem Arbeitgeber 
das Recht, seine Gesellen, Gehilfen oder Arbeiter sofort ohne Ein- 
haltung der Kündigungsfrist zu entlassen, 

„wenn sie zur Fortsetzung der Arbeit unfähig oder mit einer 
abschreckenden Krankheit behaftet sind“. 

Der Fall einer anhaltenden Krankheit wird hier nicht berück- 
sichtigt. Tritt er ein, so kann der Dienstherr die Lösung des Verhältnisses 
nur unter Einhaltung der mafegebenden Kündigungs- Bedingungen herbei- 
führen; er mufs also regelrecht kündigen und den Ablauf der Frist 
abwarten. Eine Härte für ihn liegt aber darum nicht in dieser Art 
der Regelung der Sache, weil ja, wie in dem voraufgegangenen Ab- 
satze dargetan, die Gehaltszahlung in Wegfall kommt, sobald die durch 
die Krankheit hervorgerufene Verhinderung sich auf verhältnismälsig 
erheblichen Zeitraum erstreckt. Beträgt die Kündigungsfrist für einen 
solchen Gesellen, Gehilfen oder Arbeiter mehr als 14 Tage, so kann, 
wenn eine anhaltende Krankheit eintritt, die sofortige Entlassung er- 
folgen (vgl. Gewerbe-Ordnung $ 1218). 


Alles was in der voraufgeschickten Darlegung von dem Einflusse 
einer Krankheit auf das Dienstverhältnis gesagt ist, gilt aber nur, 
wenn diese Krankheit ohne Verschulden des Angestellten ein- 
getreten ist. Hat er sie vorsätzlich oder fahrlässig herbeigeführt, ist 
sie die Folge einer Schlägerei, in die er sich verwickelt hat, oder aus- 
schweifenden Lebenswandels, so hat der Angestellte alle Nachteile 
hiervon selbst zu tragen. Er kann, auch wenn die Verhinderung nur 
einen Tag dauert, und er selbst ein langjähriger, treugedienter Be- 
amter seines Prinzipals ist, selbst nicht für eine Stunde, in der er 
nicht gearbeitet hat, Lohn verlangen. Ihn deshalb kündigungslos zu 
entlassen, ist der Prinzipal allerdings nicht berechtigt, es sei denn, 
dafs die besondere Natur der Krankheit ihm dazu die Befugnis gibt. 


Ansstellungen. Unterricht and Vereinswesen. 


Das Deutsche Museum 


von Meisterwerken der Naturwissenschaft und Technik 
in München. Б 


[Fortsetzung.] 

Als ein besonders wichtiger Zweig der Chemie folgt die Elektro- 
chemie, in der die Elemente und Akkumulatoren, die Apparate zur 
Elektrolyse, die ersten Versuche der Galvanoplastik dargestellt wer- 
den, in der aber auch die elektrochemische Grolsindustrie, wie die 
Erzeugung von Karbid, von Ozon und Alkali und auch die neuer- 
dings so epochemachende und für die Landwirtschaft so wichtige Er- 
zeugung des Stickstoffes aus Luft durch Modelle, Versuchsanordnungen 
und Tabellen Berücksichtigung finden. 

Von der übrigen chemischen Grofsindustrie kann zunächst 
nur ein kleiner Teil Aufnahme finden, und zwar die Herstellung von 
Schwefelsäure nach den älteren und neueren Verfahren, die Herstellung 
der Soda und die der Farbstoffe, wobei zur Erläuterung dieser Fabri- 
kation Zeichnungen von ganzen Fabriken, sowie Modelle von einzelnen 
Teilen Öfen u. s. w. in Aussicht genommen sind. 

Von anderen grofsen Industrien wurde für die Darstellung im 
provisorischen Museum die Brauindustrie, ferner die Zuokerindustrie 
und die Erzeugung von Spiritus und Essig herausgegriffen. Auch 
hier sollen Modelle und Zeichnungen über die Verbesserungen der ein- 
zelnen Apparate und über die Vervollkommnung und Vergröfserung 
der gesamten Anlagen Aufschlufs geben. 

Als besonders wichtig soll auch die Gastechnik von ihren 
ersten Anfängen bis zu ihrem gegenwärtig hohen Stand zur Dar- 
stellung kommen; hierfür sind bereits sehr wertvolle Modelle von 
Ofenanlagen, Gasometern und sonstigen Einrichtungen aus verschie- 
denen Entwicklungsperioden zugesagt. 

Anschliefsend an das Gas wird die allmähliche Entwicklung der 
Beleuchtungstechnik gezeigt werden, und zwar die verschie- 
denen Kerzen, die mannigfachen Ol und Petroleumlampen, die neuen 
Intensivgasbrenner, die Anwendung des Azetylengases u. в. w. Es 
soll ferner in dieser Gruppe die Entwicklung des Glühlichtes von der 


Nachdruck verboten. 
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ersten Edisonlampe an bis zur Nernst-, Osmium- und Tantallampe so- 
wie die allmähliche Vervollkommnung der Bogenlampe von der Hefner- 
differentiallampe bis zu den neuen Effekt- und Dauerlampen vorgeführt 
werden. Е 

Als einer der jüngsten Zweige der Technik folgt die Entwicklung 
der Kältemaschinen und ihre Anwendung für Brauereien, für 
Lagerhäuser u. s. w., die durch ein interessantes Modell erläutert wer- 
den wird. In dieser Abteilung befindet sich auch der epochemachende 
Originalapparat von Linde zur Verfitssigun der Luft, der seine neueste 
und bedeutungsvollste Anwendung in der Trennung von Gasgemischen 
und der Gewinnung von Sauerstoff gefunden hat. 

In der Gruppe für Heizung und Lüftung ist die Entwick- 
lung der Heizung von den einfachsten Feuerbecken und Kaminen an 
bis zu den Kachelöfen, Dauerbrandöfen zur Gasheizung und elektrische 
Heizung dargestellt. Neben der Einzelheizung wird auch die Zentral- 
heizung und zwar die Luftheizung, Dampfheizung und Warmwasser- 
heizung sowie für einzelne Etagen, wie als Fernheizwerk für ganze 
Gebändegruppen ausgeführt werden. Die Wirkung der Heizung und 
Lüftung wird an einem Demonstrationsmodell eines Zimmers mit ela- 
etischen Wänden auch dem Laien verständlich gemacht. 

An die Heizung schliefst sich Gruppe Städtehygiene, in der 
einerseits die Versorgung der Städte mit Wasser, andererseits die 
Kanalisation durch Bilder und Modelle zur Darstellung kommen soll, 
wobei der grofse Wert eines gesunden Trinkwassers und einer guten 
Kanalisation darch die berühmten Versuche von Pettenkofer und Koch 
erläutert werden wird. 

Neben diesen Hauptaufgaben der Städtehygiene soll auch die 
Entwicklung des Badewesens im Altertum, Mittelalter und in der 
Neuzeit, die Verbesserung des Schulhausbaues, die Vervollkommnung 
der Schlacht- und Viehhöfe u. s. w. gezeigt werden. 

An die städtische Hygiene schliefst sich der Strafsen-, Eisen- 
bahn- und Tunnelbau. Durch Zeichnungen, Modelle und Bilder 
werden die ` wichtigsten Strafsen, von der Römischen Trajansstrafse 
angefangen bis zu den hervorragendsten Kunststrafsen der Neuzeit, 
gezeigt werden. 

Von dem Eisenbahnbau wird nicht nur die allmähliche Verbesse- 
rung des Oberbaues von der gegossenen Platte bis zur gewalzten 
Schiene gezeigt werden, sondern es sollen auch Gesamtbahnanlagen von 
besonderer Bedeutung, namentlich einige historisch und technisch in- 
teressante Schweizer Bergbahnen zur Darstellung kommen. So haben 
die erste und die steilste Zahnrad-Bahn, nämlich die Rigibahn und 
die Pilatusbahn, Modelle der hervorragendsten Bauwerke, Viadukte 
u. dergl. mit den alten und neuen Lokomotiven und Wagen im Mais 
stab 1:10 überwiesen, wobei die Innen-Einrichtung der interessanten 
Maschinen durch Abheben der Dächer und passend angebrachte Schnitte 
sichtbar gemacht ist, Die Jungfraubahn hat im Verein mit der Firma 
Oerlikon das Modell der zurzeit höchsten, in den Fels gehauenen 
Station Eismeer zugesichert. Das Modell wird einen Längsschnitt 
durch die Station mit der elektrischen Lokomotive und einem Per- 
sonenwagen zeigen und alle technischen Details, wie Transformator, 
Station u. s. w. erkennen lassen, aber auch wie die wirkliche Station 
Eismeer durch offene Arkaden einen Blick auf die Gletscherwelt ge- 
statten. Durch diese Stiftungen wird es ermöglicht, nicht nur die 
kühne Tracenführung dieser Bergbahnen zu beobachten, sondern auch 
die dem Laien gewöhnlich unsichtbar bleibenden maschinellen Ein- 
richtungen zu studieren. 

Auch der Tunnelbau soll von dem ersten bekannten, der 700 Jahre 
vor Christus zur Wasserversorgung Jerusalems gebaut wurde, bis zu 
den letzten grofsen Tunnels am Simplon vorgeführt und dabei die 
verschiedenen Bauweisen durch Modelle erläutert werden. Wenn 
möglich soll die Vervollkommnung im Stralsen-, Eisenbahn- und Tunnel- 
bau durch ein Profil des Gotthardpasses gezeigt werden, auf welchem 
einerseits der alte Saunmweg, andererseits die verbesserte Kunststralse 
und schliefslich die Gotthardbahn dargestellt ist. 

Im Anschlufs an den Strafsen- und Eisenbahnbau kommt der 
Brückenbau und zwar dargestellt durch Modelle, Zeichnungen und 
Photographien und eingeteilt in die allmähliche Entwicklung der Holz- 
brücke, der steinernen und eisernen Brücke, darunter die berühmten 
Brückensysteme von Pauli und von Gerber. Es folgen sodann die 
Hängebrücken, die Schiffbrücken, die Zug- und Klappbrücken sowie 
die mächtigen Drehbrücken, wie sie am Nordostseekanal zur Anwen- 
dung kamen. Zu den eisernen Brücken kommen die technisch her- 
vorragenden Eisenhochbauten, wie die grofsen Bahnhof- und Aus- 
stellungshallen, die mächtigen Werft- und Fabrikanlagen, sowie die 
eisernen Gerippe der vielstöckigen amerikanischen Häuser. 

Die Gruppe Flufs- und Wehrbau wird zunächst Darstellungen 
über die wechselnden Wassermengen der Flüsse und über die Schäden 
der Hochwasser bringen, sodann in Modellen und Bildern zeigen, wie 
dank der Vervollkommnung der Ingenieurkunst, durch Korrektion der 
Flüsse, durch Durchstiche, Längsbauten, Talsperren u. s. w. die Ge- 
fahren der Hochwasser verringert werden können. Einen wichtigen 
Teil dieser Gruppe bilden die Wehrbauten, die teils als feste Holz- 
und Steinbauten, teils mit meisterhafter Konstruktion als bewegliche 
Wehre ausgeführt werden. 

An den Flufsbau schliefst sich der Kanalbau an; hierbei soll 
gezeigt werden, wie schon die Römer mit dem Kanalbau begannen 
und welche technische Fortschritte allmählich bis zum Bau der neuen 
Binnenkanäle, des Suezkanals und des Nordostseekanals erreicht wur- 
den. Dabei sollen die Spezialeinrichtungen der Kanäle, wie die ver- 
schiedenen Arten von Kammerschleusen, durch Modelle zur Dar- 
stellung kommen. Schliefslich wird auch der Hafenbau mit den 


Zeiten der Phönizier beginnend bis zu den grofsen Häfen in Hamburg, 
Bremen und New York veranschaulicht werden. 

Den Abschlufs der verschiedenen Gruppen des Bauwesens bildet 
die Abteilung für Baumaterialien. Hier soll die Bearbeitung der 
verschiedenen Baumaterialien und ihre Dauerhaftigkeit durch Muster- 
stücke aus alter und neuer Zeit zur Anschauung gebracht werden. 
An die natürlichen Baumaterialien sollen sich die künstlichen Bau- 
materialien anschliefsen, und zwar Ziegel und Platten, Kunststeine und 
Betonbauten in Proben aus den verschiedenen Zeitaltern und aus euro- 
päischen und orientalischen Ländern. Neben den Baumaterialien selbst 
sollen die Werkzeuge und Maschinen zu ihrer Bearbeitung sowie die 
Ziegelöfen und Zementfabriken in ihrer allmählicben Entwicklung ge- 
zeigt werden. Schliefslich sollen als Beispiele, wie die verschiedenen 
Materialien für Holzbauten, Steinbauten, Ziegelbauten und Beton- 
bauten verwendet werden, Modelle von charakteristischen Holz-, Stein-, 
Ziegel- und Betonbauten Aufnahme finden. $ 

Zu den Bauten, welche in jüngster Zeit die verschiedensten 
Zweige der Technik in aufserordentlichem Mafse in Anspruch nehmen, 
gehören die Theaterbauten. Es sollen deshalb in der Gruppe Theater- 
wesen die einfachen Bauten des Altertums und Mittelalters den 
neuen Theatern mit ihren eisernen Bühnen und ihren hydraulischen 
und elektrischen Maschinerien gegenüborgestellt werden. Gleichzeitig 
soll gezeigt werden, welche Effekte durch Anwendung der verschie- 
denen wissenschaftlichen und technischen Hilfsmittel allmählich er- 
reicht wurden. 

In der Gruppe Schiffbau zeigen zahlreiche Modelle die Ent- 

wicklung der Ruder- und Segelschiffe, ferner der Dampfschiffe von 
ihrem ersten Auftreten in England oder am Rhein bis zu den grofsen 
deutschen Ozeandampfern, die heute die schnellsten Schiffe der Meere 
sind. Auch die Entwicklung der Kriegsschiffe von den alten Fre- 
atten bis zu den neuen Kreuzern und Linienschiffen soll durch Mo- 
elle und Schnittzeichnungen dargestellt werden. Von den Spezial- 
schiffen will man die Kabeldampfer, Eisbrecher, Baggerschiffe und 
das Südpolarschiff „Gaufs‘‘ modellweise zur Anschauung bringen. 

Von besonderem Interesse wird auch die Entwicklung der nauti- 
schen Instrumente und Apparate, die Vervollkommnung der Seezeichen 
von den einfachen Leuchtfeuern bis zu den vollkommensten Leucht- 
türmen und zu den bei Dunkelheit sich selbst entzündenden Leucht- 
bojen sein. Auch die Werft- und Dockanlagen von ihren einfachsten 
Anfängen bis zu ihren jetzigen technisch überaus interessanten Aus- 
führungen müssen im Museum zur Darstellung gebracht werden. 

In der Gruppe Militärwesen sollen nur besonders wichtige 
technische Details in der Entwicklung der Geschütze und Handfeuer- 
waffen sowie der Munition dargestellt werden. 

Die Befestigungen werden nur insoweit Berücksichtigung finden, 
als die allmähliche Verbesserung der Geschütze besondere Ingenieur- 
künste erforderte. Einen rein technischen Teil des Kriegswesens 
bilden die Panzerplatten, von denen eine vollständige, höchst wert- 
volle Entwicklungsreibe in beschossenem Zustande mit den hierzu ge- 
hörigen Geschossen zur Aufstellung kommen soll. Auch von der Spreng- 
technik werden die aufzunehmenden Objekte im engen Anschlufs an 
ihre wissenschaftliche und technische Bedeutung ausgewählt werden. 
Die Gruppe Luftschiffahrt, welche mit dem Militärwesen ` ver- 
einigt wird, soll Modelle und Zeichnungen der Treibballons und 
Fesselballons, der lenkberen Luftschiffe und der Flugmaschinen ent- 
halten. Von besonderem Interesse dürfte hierbei der Originalflug- 
apparat sein, mit dem Lilienthal seine bekannten Versuche ausführte. 
Auch die Instrumente, die teils in bemannten, teils in unbemannten 
Ballons zu wissenschaftlichen Beobachtungen verwendet werden, sind 
für die Gruppe Luftschiffahrt in Aussicht genommen. 

Die Gruppe Textilindustrie umfalst die Werkzeuge und Ma- 
schinen zur Herstellung spinnfähiger Faserstoffe, ferner die Spinnvor- 
richtungen selbst, von der einfachen Handspindel bis zu den neuesten 
grohen Spinnmaschinen, ferner die Entwicklung der Webstühle, 

arunter die Nachbildung des berühmten Webstuhles von Jacquard. 
Die Nachbildungen der Öriginalmaschinen, auf die sich die heutige 
Spinn- und Webindustrie aufbaut, sind dem Museum bereits zugesichert. 

Im Anschlufs an die Spinners und Weberei soll auch die Ent- 
wicklung der Nähmaschine darch Originale und vergröfserte Modelle 
zur Darstellung kommen. 

Von der Gruppe Landwirtschaft sollen ähnlich wie bei der 
Gruppe Militärwesen nur diejenigen Gebiete berücksichtigt werden, 
die speziell durch die Wissenschaft oder die Technik eine besondere 
Vervollkommnung erhielten. Es sind dies vor allem die landwirt- 
schaftlichen Geräte und Maschinen, die Einrichtungen für die Milch- 
wirtschaft und die allmähliche Entwicklung der künstlichen Dünge- 
mittel. Aufgabe des Museums wird es sein, so allgemein verständ- 
lich wie möglich zu zeigen, in welch hohem Mafse durch praktische 
Anwendung wissenschaftlicher Forschungen und durch die Ausnutzung 
technischer Fortschritte die Landwirtschaft bereits gehoben wurde 
und noch gehoben werden kann. (Schlufs folgt.) 


Sonderausstellung des Kgl. Landesgewerbemuseums in Stutt- 
gart. Das Württembergische Landesgewerbemuseum in 
Stuttgart plant für den Herbst dieses Jahres eine grofse Sonder- 
ausstellung, welche zum ersten Male einen ästhetischen Haupt- 

rundsatz, nämlich die Frage von Symmetrie und Gleichgewicht 
in Kunst und Kunstgewerbe nach allen Richtungen verfolgen, 
Beispiele und Gegenbeispiele aus allen Gebieten und Epochen vorführen 
und zur Diskussion stellen soll, verbunden mit Hinweisen auf die 
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physiologischen Voraussetzungen sowie auf die Vorbilder und Gegen- 
stiicke in der Natur und Praxis. 

Der beabsichtigte Zweck ist ein doppelter, nämlich ein theoretischer 
und ein praktischer: Einerseits soll diese wichtige Frage retrospektiv 
and aktuell studiert werden können, namentlich um zu überblicken, 
wie sich die konservativen und die oppositionellen Stilrichtungen mit 
der Symmetrie abgefunden, bezw. über sie hinweggesetzt haben; ander- 
seits soll unsere moderne künstlerische und kunstgewerbliche Produktion, 
die zum Teil unbedingte Symmetrie befolgen zu müssen glaubt, einer 
Fessel entledigt und zu freieren Schöpfungen angeregt werden. 

Sämtliche Museen, Künstler und Kunstfreunde sind zur Mitwirkung 
eingeladen. (Anmeldungen an das Kgl. Landesgewerbemuseum, Stutt- 
gart, z. H. Dr. Pazaurek.) Alle Werke der hohen Künste, sowie 
aus allen kunstgewerblichen Gebieten ohne Rücksicht auf Zeit oder 
Ort der Entstehung: sind willkommen, sofern sie entweder eine ängst- 
liche Einhaltung der axialen oder zentralen Symmetrie oder aber eine 
souveräne Beiseiteschiebung dieser statischen Forderungen in charak- 
teristischer Weise veranschaulichen, selbst Gegenbeispiele, die sogar 
über die selbstverständlichen Gesetze des Gleichgewichtes in rück- 
sichtsloser Weise hinausgehen zu dürfen glauben. 


Nenes und Bewährtes für Jedermann. 


Hygienischer Seifensparer 
von der Firma R. у. Hünersdorff Nachf. in Stuttgart. 
(Mit Abbildung, Fig. 138.) Nachdruck verboten. 
Ein ebenso sauberes wie sparsames Waschmittel stellt der in Fig 138 
abgebildete „hygienische Seifensparer‘“ der Firma R. v. 
Hünersdorff Nacht. in Stuttgart dar. Der Apparat dient zur 


portionsweisen Abgabe von Toilette- 
тр, 
ae 


Seifenpulver und macht die Ver- 
wendung von Seife in Stiicken, die 
namentlich in Hotels, Restaurants, 
e Se Bureaux und anderen öffentlichen 
SC Lë Orten von jedermann berührt werden 

: 2 pik, und deshalb unbygienisch und oft 
| Ki unappetitlich sind, überflüssig. 

“ Wie aus Fig. 138 ersichtlich, 
` erhält man durch einmaliges Ziehen 
am Verschlufsknopf zur alleinigen 
Verwendung ein gewisses Quantum 
des Seifenpulvers, das trocken und 
sichtbar in dem sofort wieder ge- 
schlossenen Glaszylinder aufbewahrt 
ist. Neben diesem auch für den 
Waschtisch wichtigen Vorteil der 
Reinlichkeit bietet der Apparat, 
dessen Versagen wegen des Fehlens 
jeglicher Mechanik ausgeschlossen 
ist, auch wesentliche Ersparnis, da 
das Pulver bis auf den letzten Rest 

aufgebraucht werden kann, während 
Ы Seifenstiicke nicht nur oft ganz ent- 
wendet werden oder verloren gehen, 
sondern auch durch Nafsliegen und 
dergl. in unökonomischer Weise an 
ihrem Volumen einbüfsen und in 
ihrem letzten Ende überbaupt nicht 
mehr benutzt werden können. 

Das von der genannten Firma 
speziell zum Gebrauch im „Seifen- 
sparer‘ hergestellte Toilette-Seifen- 
pulver ist so ausgiebig, dals ein 
Paket von 150g (zu 25--40 Pfg.) 
ca. 800 Mal zum Händewaschen 
ausreichen soll. 


` 


Fig. 138. Hygisnischer Beifensparer 
von der Firma Е. v. Hiinersdorj’ Nachf. 
in Stuttgart. 


Der beschriebene Apparat, der mit bronziertem Träger 4 M, mit ` 


vernickeltem 4,50 M kostet, dürfte besonders für Krankenhäuser, Hotels, 
Restaurants und alle öffentlichen Toiletteräume von grofsem Werte sein. 


Leuchter mit automatischem Lichthalter 
System Tartsch 
von der Allgemeinen Licht-Gesellschaft m. b. H. in Berlin W 57. 
(Mit Abbildungen, Fig. 139 u. 140.) 
Nachdruck verboten. 

Eine praktische Neuheit für den Hausbedarf bringt die Allgemeine 
Licht-Gesellschaft m. b. Н. іп Berlin W 57 (Potsdamerstr. 92) 
mit ihrem sogen. Automax-Leuchter in den Handel. Das Eigen- 
artige an diesem in Fig. 139 u. 140 abgebildeten Leuchter ist der 
patentierte Stahlband - Lichthalter nach dem System Tartsch, wel- 
cher das sofortige Hineinpassen jeglicher Kerzenstarke sowie ein sicheres 
Feststehen der Kerze gewährleistet. Die aus den Abbildungen ziem- 
lich genau ersichtliche Konstruktion ist derart, dafs inmitten der 
Leuchterschale an zwei senkrechten Stiften, von denen der eine fest, 
der andere in einem gegen den feststehenden Stift gerichteten Längs- 
schlitz verschiebbar angeordnet ist, zwei flache, ca. 60 mm lange und 
18 mm hohe Stahlbandfedern beiderseitig scharnierartig angelenkt sind. 


Die im übrigen parallel dieht aneinanderliegenden Federn sind in der 
Mitte etwas ausgebuchtet und durch nach innen eingeschlagene Grat- 
löcher gerauht, und hier wird die Kerze hineingesetzt, indem man die 
Federn mittels Daumen und Zeigefinger der linken Hand: in der Pfeil- 
richtung (Fig. 139) zusammendrückt und dann wieder loslafst. Der 
Federschlufs ist stark und zuverlässig und hält sowohl dünne wie 
dicke Kerzen selbsttätig fest, ohne dafs ein lästiges Anspitzen oder 
ein Umwickeln von Papier notwendig würde. Ferner ist ein Wackeln, 
Schiefstehen oder Herausfallen der Lichter nicht mehr zu befürchten, 


Fig. 139. 


Fig. 140. 
Fig. 139 и. 140. Leüchter mit automatischem Lichthalter System Tartıch 
von der Allgemeinen Licht-Gesellschaft т. b. Н. in Berlin. 


also auch einem Tropfen auf den Fufsboden oder dergl. sowie einer 
Feuersgefahr vorgebeugt. Letztere wird ebenfalls dadurch beseitigt, 
dafs beim Niederbrennen der Kerze keine Papierwickel in Brand geraten 
und die Zimmerluft verqualmen können, sondern der heruntergebrannte 
Lichtstumpf selbsttätig von den Federn erdrückt und ausgelöscht wird. 

Die Automax-Leuchter werden von der genannten Firma in ver- 
schiedenen Ausstattungen hergestellt, u. a. auch für Piano-, Kronen- 
und Spiegelleuchter; ebenso werden auch Hand- und Stall-Laternen, 
Lampions u. s. w., die bisber mit den veralteten Lichttüllen im Handel 
sind, mit den automatischen Lichthaltern nach dem beschriebenen System 
Tartsch versehen. 


„Kompafs“-Zeichenständer 
der Firma Max Rockenstein in Berlin 8. W.11. 
(Mit Abbildungen, Fig. 141 u. 142.) 
Nachdruck verboten. 

Infolge Ministerialerlafs Preufsens sowie behördlicher Verfügungen 
der anderen deutschen Bundesstaaten hat bekanntlich der Zeichenunter- 
richt eine vielfache Änderung erfahren; insbesondere wurden durch die 
Einführung des Freihandzeichnens praktische Zeichenständer er- 
forderlich. Als ein diesbezügliches Lehrmittel, welches durch grofse 
Stabilität, leichte Handhabung und vielseitige Verwendbarkeit den 
hier berechtigten Anforderungen entspricht, kann der „Kompals“- 
Zeichenstander der Firma Max Rockenstein in Berlin 8. W.11 
bezeichnet werden, von denen neun verschiedene Formate in den 
Handel gelangen. 

Als besonders 
empfehlenswert 
hat sich der Kom- 
pafs-Zeichenstän- 
der Nr. 603 (Fig. 
141 u. 142) erwie- 
sen, der in einer 
Grölse von 40 X 
30 cm hergestellt 


wird und sehr 
haltbar ist, weil = j; 
See mem Pa 
6 А Fig. 141 и. 143. ,„Kompafs“-Zeichenständer der Firma 
Rückenstütze aus Мах Rockenstein in Berlin, 
Holz gefertigt 


sind. Die Rückenstütze ist mittels verdeckter Scharniere befestigt, so 
dafs einer mutwilligen Beschädigung seitens der Schüler vorgebeugt ist. 
An der Innenseite des Vorderrahmens ist ein Bügel aus Metall angebracht, 
der in den beiden Längsseiten der ausgekehlten Rückenstütze läuft. Es 
wird dadurch ermöglicht, dafs der Zeichenständer in die verschieden- 
sten Schräglagen eingestellt werden kann und sicher und fest steht. 
Legt man ferner den Zeichenständer mit seiner Vorderfläche voll auf 
die Tischplatte auf, so läfst sich in dieser Lage der sonst als Rück- 
seite dienende zweite Holzrahmen (Rückenstütze) als Unterlage für 
Zeichenblöcke, namentlich beim Skizzieren, benutzen und ermöglicht 
so wiederum eine grofse Anzahl von verschiedenen Winkelstellungen. 

Bei Nichtgebrauch legt sich der zweite Holzrahmen, eben die 
Rückenstütze mit Drähtbügel, selbsthemmend in den ersten Holzrahmen 
hinein und bildet somit eine glatte Fläche (Fig. 141); er dient in dieser 
Lage übrigens auch als Reifsbrett, so dafs der ,,Kompafa‘-Zeichen- 
stander (Preis 90 Pf.) ebenfalls zum Linearzeichnen verwendbar ist. 

In die Falzleisten des Vorderrahmens können palsende Zeichen- 
blöcke in neun verschiedenen Sorten, zu 8--16 Blatt, die je nach der 
Qualität, ob Skizzier-, Zeichen- oder Malpapier, 15 –- 60 Pf. kosten, 
hoch und quer eingeschoben werden. 
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Industrie nnd Technik. 
Max von Eyth +. 


Nun ist er schnell und unerwartet dahingegangen, der ,,Dichter 
der Technik“, dessen Lebenswerk noch vor wenigen Wochen von uns 
an dieser Stelle betrachtet und gewürdigt wurde. Nach kurzer Krank- 
heit ist Max von Eyth in Ulm an der Donau, wo er sein „otium 
cum dignitate“ rüstig mit schriftstellerischer Beschäftigung verbrachte, 
am 25. August d. J. gestorben, — ein schwerer Verlust für die deutsche 
Technik, ja, man darf sagen, für 


geisterter Prophet der allein froh und stark machenden Arbeit und 
Pflichterfüllung. 

Hierin beruht neben dem dichterischen Wert seiner Werke das 
grolse Verdienst des Heimgegangenen, und dankbar dürfen wir auch von 
ihm sagen: 

„Das ist an uns sein grofs Vermächtnis, 
So treu und deutsch zu sein wie ег!“ 


Der Stahl und seine Verwendung zu Werk- 
zeugen. 


das deutsche Volk. Denn allgemein pomm TT гт 
mus die Trauer bei den Zeitgenossen 
sein, wenn ein Mann dahinging, der 
Unzähligen durch seine Werke und 
durch sein Wesen, die im Grunde 
eius waren, zu Herzen gesprochen 
hat, der der besten und innigsten einer 
war als Mensch und als Dichter. Und 
allzufrüh haben wir ihn verloren, den 
Siebzigjährigen, dem ewige Jugend 
beschieden schien, der sein „altes, 
fröhliches Herz zurückgebracht“ hatte 
aus allen mühevollen Wanderzeiten, 
und dessen nimmermüde Schaffens- 
freudigkeit scheinbar noch Gewähr 
bot für manche goldene Frucht, die 
er aus dem vielbeackerten Boden sei- 
ner reichen Persönlichkeit für uns 
alle hätte ernten können. Nun ist die 
Hand des einstigen Dampfpflügers, 
die immer fest und froh am Pflug 
der Arbeit lag, erkaltet und der lie- 
derfrohe Mund verstummt, nun sind 
die hellen blauen Augen erloschen, 
die allezeit voll Schalkhaftigkeit und 
Humor aus seinem frischen, von 
weifsem Bart umrahmten Gesichte 
leuchteten, und in denen auch wieder 
die ganze Tiefe deutschen Gemütes 
und seine Schwermut verborgen 
lagen. — 

Doch mit der Trauer um Eyths 
Verlust paart sich für uns auch die 
stolze Freude, dafs wir ihn besessen 
haben, und die Gewifsheit, dafs er 
mit seinen warmherzigen Werken, 
denen sich bald noch ein nachgelasse- 
nes Buch — „Der Sohneider von Ulm, 
Geschichte eines 200 Jahre zu früh 
Geborenen“ — anreihen dürfte, immer 
mehr ins deutsche Volk eindringen 
wird. 

Über den äufseren Lebensgang 


wert Е 
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Nachdruok verboten. 


Die Verwendung und die Er- 
zeugung des Stahles dürften kaum 
bedeutend jünger sein als die Ver- 
wendung des Eisens überhaupt; die 
Erzeugungsmethode war die gleiche, 
und zumeist wurde der Stahl nur als 
besonders hartes oder reines Eisen 
betrachtet. 

Dr. Beck sieht es in seiner 
„Geschichte des Eisens“ als einen 
wichtigen Beweis für die Wahrschein- 
lichkeit der Verwendung von Stahl- 
werkzeugen an, dafs schon in den 
‚ältesten Zeiten aufserordentlich harte . 
Steinsorten verwendet werden konnten. 
Dieser Umstand macht daher die Ver- 
wendung von Stahlwerkzeugen bei den 
alten Ägyptern, Babyloniern und Assy- 
rern wahrscheinlich ; in der Bibel wird 
bereits „gehärtetes Eisen‘ erwähnt. 

Auf einer aufserordentlich hohen 
Stufe stand seit altersher die indische 
Stahlerzeugung. Sehr geschätzt war 
im Altertume auch der persische und 
parthische Stahl. Bei den Griechen 
scheint Eisen und Stahl schon zur 
homerischen Zeit bekannt gewesen 
zu sein. Die Werkzeuge und Geräte 
für die Bearbeitung der Metalle und 
des Holzes waren in Griechenland 
bereits gut entwickelt. 

Die Römer scheinen іп denältesten 
Zeiten in der Erzeugung des Eisens 
und des Stahles hinter ihren Nach- 
barvölkern zurückgestanden zu sein, 
später leisteten sie Bedeutendes in 
diesem Industriezweige. Dierömischen 
Werkzeuge und Geräte weisen bereits 
eine gute Ausbildung auf, was zahl- 
reiche Funde beweisen. Die Verstäh- 
lung von Spitzen oder Schneiden 
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des Verblichenen, seine Verdienste 
als Gründer der ,,Deutschen Land- 
wirtschaftsgesellschaft“ und seine 
literarische Bedeutung haben wir vor kurzem hier ausführlich berichtet. 
Es sei darum heute nur noch einmal betont, dafs Max Eyth vor allem 
als ein kraftvoller Vertreter unserer Zeit und der Entwicklung ihrer 
Technik Geltung behalten wird, und zugleich als Vertreter desjenigen 
deutschen Geistes, welcher den Mann des praktischen Lebens und 
der Tat, der wurzelecht auf dem Boden der Wirklichkeiten stand, doch 
nie hinderte, ein Poet zu sein und zu bleiben, und mit sinnigen Dichter- 
augen die Dinge dieser Welt in ihrem Wesenskern zu erfassen. Gerade 
er, der sein Leben lang mit technischen Arbeiten und Problemen be- 
sohäftigt war, die doch oft eine trockene und ernste Sprache reden, 
hat mit Macht und Überzeugung gegen den Irrglauben gekämpft, als 
ob die Technik alles zerstöre an Schönheit und Poesie, und hat in 
klarer Erkenntnis, was Wesen und was nur Erscheinung, was ewig 
und was vergänglich sei, das Leben gerade in seiner modernsten 
Gestaltung durch die Technik immer freudig bejaht als ein be- 


Fig. 143. Der Doppetschraubendampfer „Kaiserin Auguste Victoria“ 
der Hamburg-Amerika Linie. (Text siehe Seite 118.) 


warde vielfach geübt. Der Name des 
Stahles „acies“ (Schärfe) kommt von 
„Schneide“, ebenso wie'im Deutschen 
die Bezeichnung „Stahl“ von „Stachel“ stammt. Aus der Römerzeit 
sind Schwerter mit aufgeschweifsten Stahlschneiden und mit Damas- 
zierung bekannt. Toledo in Spanien und Damaskus waren schon damals 
durch ihre Schwerterzeugung berühmt. 

Die alten Stahlerzeugungsmethoden waren jene der direkten Er- 
zeugung aus den Erzen. Ein zweiter Prozefs, also der indirekten 
Stahlerzeugung, ist das unter dem Namen der Brescian- oder Paal- 
Stahlerzeugung bekannte Verfahren, das auf der Rückkohlung von 
Schraiedeaisen durch Eintauchen in kohlenstoffreiches Roheisen be- 
ruht. 

Mit der allgemeinen Einführung des Hochofenbetriebes entwickelte 
sich immer mehr und mehr die Herstellung des Stahles nach der 
Frischmethode, besonders in Steiermark und in Westfalen, 

Im 17. Jahrhundert wurde die Zementstahlerzeugung er- 
funden, die besonders in England ausgebildet wurde. In der ersten 
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Halfte des 18. Jahrhunderts, etwa um 1740, erfolgte durch den Eng- 
länder Huntsman die Erfindung des Gufsstahles. 

Die zweite Hälfte des 18. Jahrhunderts und die erste Hälfte des 
19. haben die meisten Fortschritte in dem Erkennen der Zusammen- 
setzung des Stahles aufzuweisen. Man wurde über die Rolle 
klar, die der Kohlenstoff spielt, und später lernte man auch die Be- 
deutung des Mangans für die Stahlerzeugung genau kennen. 

Ein wichtiger Fortschritt in der Sohweilsstablerzengung war die 
о артаар des Stahlpuddelns, das gegen das Ende der vierziger 
Jahre in Deutschland mit Erfolg eingeführt wurde. x 

Auf der Londoner Weltausstellung erregte ein riesiger Gufsstahl- 
block des Kruppschen, 1810 gegründeten 
Stahlwerkes aufserordentliches Aufsehen. 
Vielfach wurden Versuche unternommen, um 
die teure Gulsstahlerzeugung zu ersetzen. 
Der wichtigste Fortschritt in der Stahl- 
erzeugung ist die Erfindung des Wind- 
frischens durch Bessemer gegen das 
Ende der fünfziger Jahre des vorigen Jahr- 
hunderts. Die Erzeugung billigen Stahles 
wurde dadurch auf ganz neue Grundlagen 
gestellt. Anfangs der sechziger Jahre wurde 
dann die Flafsstahlerzeugung im 
Flammofen unter dem Namen Siemens- 
Martinprozefs bekannt. 

Spezialstähle von besonderer Härte für 
gewisse Zwecke mit Zusätzen von Wolfram 
und Mangan kamen in der zweiten Hälfte 
des vergangenen Jahrhunderts mehr und 
mehr in Verwendung, z. B. Nickelstahl 
für Panzerplatten. 

Auf der Pariser Weltausstellung 1900 


Рд. 145. 
Fig. 144—146. Elektrische Edison- Phonographenautomaten. 


erregte die Vorführung von Drehmessern des amerikanischen Stahl- 
werkes Bethlehem Steel Co. allgemeines Aufsehen, mit denen 
Späne von solcher Stärke und mit solcher Geschwindigkeit abgenommen 
werden konnten, dafs sie die blaue Anlauffarbe zeigten, ohne dafs das 
Messer dadurch stumpf geworden wäre. Es stellte sich bald heraus, 
dafs ein bedeutender Zusatz von Chrom und Wolfram die Urssche 
dieses Verhaltens ist, und bald erzeugten alle Stahlfirmen den sogen. 
Schnelldrehstahl, der einer eigenartigen Hartung bedarf. Diese 
Verbesserung bildet den letzten Stand der Fortschritte auf dem Ge- 
biete der Stahlerzeugung. 

Auf dem Härten des Stahles beruht in der Hauptsache die 
Herstellung guter, brauchbarer Werkzeuge für den Bedarf des 
Friedens und des Krieges. 

Die Erfindung der Werkzeuge zur Verstärkung der menschlichen 
Arbeitsleistung bildet eine der Grundlagen der gesamten Kulturent- 
wicklung, die vom Gebrauche der Stein- und Bronzegeräte allmählich 


Fig. 144. Edison- Aufnakmeschalldose. 


zur Verwendung des stählernen Handwerkzeuges emporstieg, das 
seinem Wesen nach zum Träger und Förderer der individuellen -- 
werksarbeit wurde. Die Werkzeugmaschine in Verbindung mit 
dem Motor kennzeichnet dagegen die neuzeitliohe Produktionsart, die 
von dem Streben nach gröfstmöglicher Billigkeit und Leistungsfähig- 
keit geleitet, immer mehr zur Ersetsung der Handarbeit durch die 
Maschinenarbeit übergeht. Erst die Werkzeugmaschine ermöglicht 
jene gleichmäfsige und rasche Gütererzeugung, auf die sich die wirt- 
schaftliche Überlegenheit des Fabrikbetriebes gründet. 
Da nun die meisten Hand- und Maschinenwerkzeuge aus Stahl, 
und zwar unter Anwendung des Härteprozesses angefertigt werden, 
во ist die Wichtigkeit dieses metallurgischen 
Vorganges ohne weiteres verständlich, und 
zwar nicht nur für die Eisen und Stahl ver- 
arbeitenden Gewerbe, sondernauch für nahezu 
alle anderen Industrien. Viele grofse Fabriken 
stellen die für ihre besondere Erzeugung 
erforderlichen Werkzeuge in eigener Regie 
ber, und man weils in diesen Kreisen ge- 
nau, dafs in vielen Fällen die Werkzeuge, 
und zwar sowohl jene für den Handgebrauch, 
alsbesonders solchefür den Maschinenbetrieb, 
die Grundlage der Fabrikation bilden. So 
sind z. B. in der Erzeugung von geprägten 
und gestanzten Metallwaren die wichtigsten 
und daher best bezahlten Arbeiter die Werk- 
seugmacher, die die Stanzen und Schnitte 
zu den Pressen und die sonstigen Werkzeuge 
zu den Arbeitsmaschinen anfertigen. 
Wie für die Werkzeugherstellung ist 
die Härtung des Stahles endlich noch für viele 
technische Fortschritte von Bedeutung: man 


Fig. 146. 
(2. A.: Die Sprechmaschinen der Gegenwart.) 


denke z. B. an die gehärteten Bestandteile beim Fahrrad und beim Auto- 
mobil, und ferner spielt die Härtetechnik auch im Kriegswesen für 
die Herstellung von Waffen aller Art, Panzerplatten u. s. w- eine 
wichtige Rolle. 


Die Sprechmaschinen der Gegenwart. 
Von Heinrich Schwabe. 
[Fortsetzung.] Nachdruck verboten. 
Die Sprechmaschinen der Edison-Gesellschaft in Berlin. 


(Mit Abbildungen, Fig. 144-149.) 

Bei den Diktier-Phonographen, ganz besonders aber bei der Auf- 
nahme sogen. Rekords (Gesang, Instrumentalmusik, Reden u. в. w.), 
spielt die Konstruktion und Aus: der Aufnahmeschalldose eine 
grofse Rolle. Allerdings tritt dies bei der Aufnahme von Diktaten 


nicht so sehr hervor, da es sich hierbei nur darum handelt, dafs die 
gesprochenen Worte klar und deutlich zum Ausdruck kommen, was 
aber auch entschieden erreicht werden mufs; denn auch hier sind un- 
verständliche iets eaten störend, weil sie die Übertragung auf die 
Schreibmaschine erschweren und dadurch die Arbeit des Maschinen- 
schreibers verzögern. Ganz unbrauchbar ist jedoch eine fehlerhaft 
arbeitende Schalldose für musikalische Aufnahmen, weil eine 
solche nur dann Wert hat, wenn sie alle Feinheiten, gleichviel ob es 
sich um Vokal- oder Instrumentalvorträge handelt, unverändert wieder- 
gibt. Es versteht sich hiernach von selbst, dafs bei der Konstruk- 
tion gut arbeitender Aufnahmeschalldosen alles berücksichtigt sein muls, 
was für die volle Entfaltung der Schallwellen von Vorteil sein kann, 
und dafs zur Erreichung dieses Zweckes eine ungemein sorgfältige 
Ausführung erforderlich ist, damit volle Beweglichkeit der einzelnen 
Teile in allen Fällen gewährleistet wird. 

Wie die Edison-Phonographen im allgemeinen, so sind auch die 
Aufnahmeschalldosen mit äufserster Präzision hergestellt, und ihre Kon- 
struktion ist eine so wohldurchdachte, dabei aber höchst einfache, 
dafs man sicher sein kann, vorzügliche Rekords zu erhalten, wenn die 
Aufnahme mit der nötigen Sorgfalt gemacht wird. 

Wie aus der Abbildung Fig. 144 zu ersehen ist, besteht die Schall- 
dose aus der aus Nickel oder ähnlichem Metall hergestellten eigentlichen 
Dose, die nach unten offen ist und an der die in einem telegraphen- 
artigen Deckel eingesetzte Membrane aufgehängt ist. Letztere kann, 

wie die Abbildung zeigt, in 

beschränktem Mafse nach 
unten herabgenommen wer- 
den. Die Membrane besteht 
aus einer Glimmerplatte, in 
deren Zentrum der Träger 
des Saphirstiftes aufgekittet 
— ist. Dieser Träger bildet 
jedoch nicht eine einfache, 
senkrecht auf der Mem- 


Te 


\| ! brane stehende Spitze, son- 
\ dern er ist in Form 
Fig. 147. Rückführvorrichtung. eines schief über die 


Fig. 148. Edison- Kontakt für elektrische Phonographenautomaten, 


Membrane gelegten Trägers ausgebildet, dessen eines Ende zur Be- 

nzung des Hubes des Membranendeckels in einer geschlossenen 
Gabel lauft, wabrend das andere, im Zentram der Membrane endigend, 
röhrenförmig ausgebildet ist, um den Saphirstift aufnehmen zu können. 
Für den Austritt der Schallwellen befindet sich in dem Membranen- 
deckel nur eine verhältnismäfsig kleine Öffnung, die, ganz eigenartig 
trompetenförmig gestaltet, die Luftwellen in die eigentliche Schall- 
dose überleitet. In dem Rohransatz der letzteren ist ein ebenso eigen- 
artig geformtes Röhrchen eingesetzt, das sich zum Zweck der Aus- 
balanzierung des auf die Membrane einwirkenden Druckes des Schneid- 
stichels frei bewegen kann und mit seinem gegen die Membrane gerich- 
teten kugelartigen Ende in den Trompetenhals des Membranendeckels 
hineinpafst. Hierdurch wird eine automatische Regulierung erreicht 
und damit ermöglicht, dafs die Einschnitte auf die Wachswalze voll- 
kommen gleichmäfsig und entsprechend tief erfolgen. Auch die Form 
des Saphirs, der ein echter Stein bester Qualität ist, stützt sich, wie 
die ganze Konstruktion der Aufnahmeschalldose, auf langjährige Er- 
fabrungen und vielfache Versuche, die endlich in dieser scheinbar ein- 
fachen, aber, wie schon erwähnt, höchst eigenartigen Ausführungs- 
form gipfelten, die den erwünschten Zweck in vollkommenstem Grade 
erreichen läfst. 


Die Edison-Phonographenautomaten. 

Im Zeitalter der Automaten ist es begreiflich, dafs auch die Pho- 
nographenautomaten immer gréfsere Verbreitung finden. Je voll- 
kommener die Leistungen solcher Automaten sind und je sicherer sie 
funktionieren, desto gröfserer Beliebtheit werden sie sich beim Publi- 
kum und desto höherer Einnahmen werden sich ihre Besitzer erfreuen. 

Die Edison-Gesellschaft bringt elektrische und Feder-Automaten in 
den Handel, die, mit den vorzüglichen Sprechmaschinen nach System 
Edison ausgerüstet, die vollkommensten Mechanismen für den Betrieb 
besitzen und sich dadurch vor anderen Apparaten vorteilhaft auszeichnen. 

Die elektrischen Automaten, die in Fig. 145 u. 146 in geschlosse- 
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nem und geöffnetem Zustand dargestellt sind, werden entweder 
mit Hörschläuchen aus Metall bezw. Gummi oder mit Schalltrichter 
geliefert und jedem Münzsystem angepafst. Die wichtigsten Teile des 
Automatenmechanismus sind die Einrichtung für das Zurückführen 
der Schalldose vom Ende der Walze zum Anfangspunkt und ein Kon- 
takt, der nach Einwurf des vorgeschriebenen Geldstückes die Inbetrieb- 
setzung der Maschine regelmälsig und sicher vermittelt. Der Betrieb 
der elektrischen Phonographen erfolgt durch einen Schwachstrom- 
elektromotor mittels Primär-Batterien, die, wo Gelegenheit zum Laden 
vorhanden ist, auch durch Akkumulatoren ersetzt werden können. 
Der Kontakt für Inbetriebsetzung des Phonographen ist aus Fig. 148 
zu ersehen. Durch ein von oben herabgeführtes Rohr, bei dem die 
Einrichtung getroffen ist, dafs es nicht durch Einwerfen von Papier 
und anderen Gegenständen verstopft werden kann, wird die Münze 
auf eine Platte oder Pfanne geleitet, die in einem besonderen mit 
der Kasse zusammenhängenden Gehäuse eingeschlossen ist, das zum 
Durchgang des mit der Pfanne verbundenen Hebelarmes einen Schlitz 
besitzt. Schlägt die Münze auf der Pfanne auf, so wird durch die 
Bewegung des Hebelarmes der Kontaktarm ausgelöst, welcher alsdann 
durch Vermittlung eines dünngewalzten Messingstreifens mit Platin- 
stift die elektrische Verbindung mit dem Elektromotor herstellt. 
Gleichzeitig wird durch die Auslösung des Kontaktarmes die Münze 
frei gegeben und gleitet in die untenstehende Kasse. 

Nicht minder wichtig, wie der Mechanismus zur Inbetriebsetzung 


Fig. 149. Edison-Phonographenautomat mit Federantrieb. 
Fig. 147—149. Z. A.: Die Sprechmaschinen der Gegenwart. 


des Automaten, ist die sogen. Rückführvorrichtung, durch welche 
nach Abspielen der Walze das Abstellen des Triebwerkes und zu gleigher 
Zeit das Zurückführen der Membrane in die Anfangsstellung erfolgt. 
Diese Einrichtung ist speziell aus Fig. 147 zu ersehen. Sie besteht in 
der Hauptsache aus der sogen. Wendeschraube mit sehr steilem Ge- 
winde von sperradförmigem Querschnitt, auf welche die Bewegung der 
zum Transport der Schalldose dienenden Schraube durch ein Stirn- 
raderpaar übertragen wird. Wenn der Schalldosenarm am Ende seines 
Laufes angekommen ist, wird er durch einen das Ende des Spieles 
fixierenden Auslösestift soweit gehoben, dafs seine Rückführung ohne 
Berührung des Membranestiftes mit der Walze erfolgen kann. Mad. 
zeitig mit dem Heben des Armes kommt ein Muttersegment desselben 
mit der Wendeschraube, die sich in entgegengesetztem Sinne wie die 
Transportschraube bewegt, in Eingriff, was eine sofortige schnelle 
Zurückfübrung des Schalldosenarmes zur Folge hat. Ist der Arm 
wieder in seiner Anfangsstellung eingetroffen, so findet die automa- 
tische Auslösung des erwähnten Muttersegmentes statt, und die 
Funktion des ganzen Mechanismus kann nach Einwurf eines neuen 
Geldstückes wieder von vorn beginnen. 

Billiger und einfacher als die elektrisehen Phonographen- 
Automaten sind diejenigen mit Federantrieb (Fig. 149), bei welchen 
das Aufziehen der Feder mittels einer aus dem Kasten herausragen- 
den Kurbel erfolgt, die aber erst nach Einwurf einer Münze in Betrieb 
gesetzt werden kann. Die Kurbel ist mit einer Friktionskupplung ver- 
sehen und gleitet, wenn der Apparat vollständig aufgezogen ist, beim . 
Weiterdrehen leer auf der Achse. Dadurch wird eine Beschädigung 
der Feder durch Überdrehen unmöglich gemacht. Ist die Walze ab- 
gespielt, so wird die Membrane ähnlich wie bei der vorigen Ausfüh- 
rung, jedoch durch Federkraft, automatisch von der Walze abgehoben 
und kehrt in die Anfangsstellung zurück, wodurch gleichzeitig der 
Apparat für den Einwurf eines neuen Geldstückes und die Drehung 
der Aufziehkurbel bereitgestellt wird. 
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Indnstriebetrieb und Organisation. 


Die Ursachen des Rückganges der Fabrikations- 
gewinne. RE 


Während die meisten Industriewerke gut, häufig sogar sehr stark 
beschäftigt sind, wird überall über Anwachsen der Arbeits- 
spesen geklagt, und die Verdienste oder Fabrikationsgewinne, auf 
den gleichen Unsatz bezogen, sind dementsprechend niedriger als 
früher. Zur Hebung des Verdienstes werden gröfsere Umsätze zu 
erzielen gesucht, was wiederum Vergröfserungen, neue Bauten und 
Anschaffungen erfordert. Die Ursachen dieser Spesensteigerung sind 
sehr mannigfacher Art. Zunächst ist eine Lohnsteigerung im 
allgemeinen bemerkbar, verursacht durch die erhöhten Leben- 
bedingungen, wie teurere Lebensmittel, höhere Mietpreise u.s.w. In 
vielen Gegenden erhalten z. B. Tagelöhner 3—4 M., mittelmäfsige 
Arbeiter 4—5 M., bessere Arbeiter 6—7 M. pro Tag, auf Stunden- 
löhnung wird zumeist verzichtet und von den Arbeitnehmern Akkord- 
berechnung verlangt. Neben den Lohnsteigerungen wachsen auch die 
Ansprüche‘ des Beamtenpersonals bei längerer Anwesenheit. Durch 
die Spezialisierung der Betriebe wächst der Personalstand, die Bureau- 
вревеп, die Bearbeitungen technischer und kaufmännischer Art werden 
detaillierter verlangt, der schriftliche Verkehr nimmt gröfsere Dimen- 
sionen an, alles wird begutachtet, kontrolliert, bescheinigt, die Arbeiten 
erstrecken sich auf Details, wie man es früher nur in staatlichen{oder 
kommunalen Betrieben gewohnt war. Mit einem Wort, die Admini- 
stration erfordert mehr Zeit, Arbeit und damit zusammenhängend 
grölsere Kosten als früher. Diese Erscheinung greift von der Ver- 
waltung oder den Bureaux auf die Betriebe über, kein Material oder 
Werkzeug wird ohne Belege verabfolgt. Der mündliche Verkehr, so- 
weit er Buchhaltung, Korrespondenz, Konferenzen, Beschlüsse, Ver- 
fügungen, Befehle, Bérichtigungen, Erlaubnisse, Nachweise u. в. w. be- 
trifft, hört in Grofsbetrieben auf, der schriftliche oder Telephon- 
Verkehr zwischen den Ressorts ist an dessen Stelle getreten. 

Verschiedentlich angestellte Vergleiche in mittleren und grölseren 
Betrieben haben ergeben, dafs die Beamtenzahl im Vergleich zur 
Arbeiterzahl gegenüber früher erheblich gestiegen ist; hierbei kommen 
im allgemeinen Spezialfabriken besser weg als universell arbeitende 
Betriebe. Welche Fabrikate können aber ohne Verbesserungen, d. h. 
Änderungen viele Jahre bestehen, ohne Aufwände für Vervollkomm- 
nung, also Spesen zu verursachen ? Wer dies versäumt, wird von der 
Konkurrenz überholt, denn Stillstand heifst auch hier Rückschritt. 
Abgesehen von diesen naturgemäfsen fortschrittlichen Bestrebungen 
haben viele Besteller in Bezug auf gemachte Aufträge eine Menge 
Sonderwünsche, deren Erfüllung meist gar nicht im Verhältnis zu den 
manchmal nur ungern bewilligten Sonderpreisen steht. Fabriken, welche 
Eisenbauten wie Dächer, Hallen, Aufzüge etc. von Fall zu Fall, also 
einzeln herstellen, benötigen im Verhältnis zur Arbeiterzahl mehr 
Beamte, weil jede neue Lieferung auch neue technische Arbeiten ver- 
ursacht. Bei Wiederholung gleicher Arbeitsausführungen wie für 
Spezialfabrikate stellt sich das Verhältnis zwischen Beamten- und 
Arbeiterzahl weitaus günstiger. Die oben erwähnten Vergleiche haben 
ein Verhältnis zwischen Beamten- und Arbeiterzahl von 8 : 100 bis 
18 : 100 ergeben, 
industrie und des Maschinenbaues betrifft. 

Das Überhandnehmen der Konkurrenz als eine Hauptursache 
des Preisriickganges zeigt sich nicht nur bei Fabrikaten, welche mit 
mälsigen Mitteln erzeugt werden können, sondern auch bei grölseren 
Objekten, wie z. B. der Fabrikation von Dampfturbinen, Grofsgas- 
motoren, Sauggasanlagen, und das Kapital für solche Unternehmungen 
ist jederzeit zu haben. Kein Unternehmen bleibt auf die Dauer ohne 
Konkurrenz, und der Fabrikationsgewinn nimmt mit deren Zunahme 
ab. Die Lieferanten grofser Dampfmaschinen werden gewissermalsen 
genötigt, den Bau von Dampfturbinen aufzunehmen, wenn sie fort- 
schrittlich bleiben wollen. Die Unterbietungen seitens der Kon- 
kurrenz nötigen auch dazu, bessere Fabrikate niedriger anzustellen 
als früher; jeder Industriezveig leidet fast ohne Ausnahme darunter. 
Wohl werden bessere Fabrikate immer anerkannt, aber die Preise 
dafür werden nicht mehr bezahlt. Auf die sogen. Bruttopreise werden 
höhere Rabatte verlangt, was gleichbedeutend mit einem Preisrück- 
gang ist. Die Verbesserungen werden mit in den Kauf genommen, 
ohne Mehrpreise dafür zu erzielen; diese kosten aber naturgemäls 
mehr, sei es als Lohn oder als Materialwert. Die Zahlungstermine wer- 
den seitens der Besteller verlängert, dabei müssen die Rohmaterialien 
entweder sofort oder in ganz kurzer Zeit bezahlt werden. Die Syn- 
dikate (Truste) diktieren Preise und Zahltermine und schliefsen die 
besten Abnehmer nicht aus. Viele Aufträge werden immer nur bei 
Gegenbezügen erteilt, was einem Kaufzwange gleichkommt. Die 
kleineren Firmen bieten Probelieferungen, Überlassung der Fabrikate 
auf einige Zeit; befriedigt das Objekt nur einigermalsen, so wird es 
behalten, damit man die Kosten der Demontage erspart und im Be- 
trieb nicht aufgehalten wird. 

Die Entwicklung grofser Betriebe zeigt häufig eine ganz ausge- 
dehnte Spezialisierung der Einzelbetriebe, von denen mitunter ein- 
zelne überlastet sind, während andere eine kaum normale Beschäfti- 
gung zeigen. Der Gewinn einzelner Sonderbetriebe mufs daher gewisser- 
mafsen dem anderen zu Hilfe kommen und diesen erhalten. Die Ansprüche 
der Käufer werden gréfeer, prätentiöser; man weils, dafs man nicht mehr 
auf nur eine Bezugsquelle angewiesen ist, welche Preise diktiert. Die 


soweit es Erhebungen im Betriebe der Eisen- 


Lieferungsbedingungen werden verschärft durch Garantien, Konventional- 
strafen u.s.w. Der Zusammenschlafs grofser Unternehmungen erschwert 
den kleineren Betrieben, welche weniger rationell arbeiten können, die 
Erzielung von Aufträgen, wenn letztere nicht billiger anbieten bei 
rozentual höherer Spesenbelastung. Zur Verminderung der sogen. 

eneralunkosten haben viele gröfsere Werke zu dem Mittel gegriffen, 
die überhandnehmende Speziefisierun wieder mehr zu zentralisieren. 
Die Selbständigkeit der Filialen wird dadurch vermindert, so dafs solche 
weniger auf eigene Faust arbeiten, indem’die Hauptarbeiten von der 
Zentrale besorgt werden und die Filielen die Projekte, Pläne und 
Kostenanschläge, Abschlüsse u. s. w nur weiterleiten. Selbstredend er- 
folgt dann nicht nur die Lieferung vom Stammbause, sondern auch 
die auswärtigen Arbeiten werden von werkseitig entsandten Monteuren 
ausgeführt. Die Filialvertreter entrieren nur die Geschäfte und über- 
wachen ev. deren Ausführung. 

Leider wird in manchen besonders kommerziell entwickelten Be- 
trieben der Schwerpunkt zu wenig auf die konstruktive Ausgestal- 
tung der Fabrikate gelegt, und die Konkurrenz zieht dann den Nutzen 
aus solchem Faktum. Was eine Fabrik unbeabsichtigt oder auch 
wissentlich unterläfst, greift eine andere auf, gestaltet es aus und 
macht Geschäfte damit. Es ist nicht richtig, die Expansion auf die 
Arbeiterzahl zu erstrecken und am Personal zu sparen; die Arbeits- 
versorgung und Kontrolle der Arbeit leidet darunter. Ebenso sehr 
wie man Maschinen für die Erzeugung von Fabrikaten benötigt, muls 
auch für die Beschaffung von Arbeit dafür gesorgt werden. Aufnahme 
gewinnbringender Spezialitäten, so heifst es in den Berichten der Ak- 
tien-Gesellschaften! Durch Patent geschützte Apparate, Maschinen, 
welche mehr fabrizieren, sei es besser oder schneller, werden auf die 
Dauer durch andersartige Verbesserungen und Änderungen ebenfalls 
hergestellt, wenn also auch nicht unmittelbar nachgeahmt, so doch 
umgangen. Fortschrittliche Bestrebungen, Ehrgeiz und Gewinnsucht 
sind die Triebfedern; das Kapital greift ein, wo nur irgend ein Er- 
folg in Aussicht steht. Es ist leichter, eine vorhandene Maschine ev. 
zu vervollkommnen, als eine gegebene Idee zu verwirklichen, soweit 
dies noch möglich. Dafür aber hat der Urheber den Vorsprung; er 
kann früher liefern, hat Referenzen und kann an gemachten Ausfüh- 
rungen weitere Erfahrungen sammeln. Ein kleiner Betrieb kann nicht 
billiger fabrizieren, er wird gar nicht die Einrichtung dafür aufweisen 
können; billigere Angebote sind also nur möglich bei bescheidenerem Ver- 
dienste. Bei geringeren Spesen wird ja auch prozentual weniger geleistet. 

Angesehene Firmen, welche früher niemals in Fachschriften an- 
noncierten, sehen sich genötigt, erhebliche Aufwendungen dafür zu 
machen. Jede nennenswerte Unternehmung lafst grofse, teure Kataloge 
anfertigen, um die Aufmerksamkeit des Publikums zu erregen. Die 
Drucksachen, Prospekte und Sonderausgaben, Preisblätter, Auszüge, 
Formulare, Referenzbogen, Albums, Photographien u. s. w. mehren sich 
fast bie zur Unübersichtlichkeit. Die Repräsentation durch Vertreter, 
Reisende erfordert erhöhte Aufwände, noch mehr die Errichtung von 
Niederlassungen, Zweiggeschäften, Filialen, welche Personalkosten, 
Mieten, Beleuchtung, Heizung, Steuern, Bureaubedarf benötigen. 
Welche Kosten erfordert die Begründung von Niederlassungen, bis 
diese erfolgreich sind, und wie viele von ihnen müssen der gewaltigen 
Spesenaufwände wegen wieder aufgegeben werden. Unverkennbar läfst 
sich nachweisen, dafs bei Umwandlung von Privatunternehmungen in 
Aktiengesellschaften der Personalstand eine Steigerung erfährt. Die 
Ursachen dazu sind mannigfacher Art. Im Privatbesitz wird mehr an 
Personal gespart, während dieses bei Aktiengesellschaften nicht mit 

erlastung arbeiten will. An Stelle älterer Kräfte treten oft doppelt 
so viele jüngere, welche einzeln naturgemäfs nicht das Gleiche leisten 
können, soweit es den Umfang betrifft. Nicht nur die Chefs und Ober- 
beamten, auch die Bureauvorsteher der Unterabteilungen und die Meister 
erhalten nötigenfalls Assistenten und Schreiber. Dem Privatbeamten 
wird tatsächlich mehr zugemutet; im Aktienbetrieb ist trotz Tan- 
tiemen das rein persönliche Interesse wie beim Einzelbesitz nicht so 
intensiv vertreten. Im Staats- oder Kommunaldienste ist ein Drängen 
und Hasten, wie in Privatbetrieben, nicht vorhanden; mit genügendem 
Zeitaufwand werden hier die Obliegenheiten erledigt, während in 
Handel und Industrie die Erledigungen prompt verlangt und oft nach 
24 Stunden schon reklamiert werden. 

Zu den steigenden Lasten (Generalunkosten) eines Betriebes zählen 
ferner die Beiträge für die Krankenkassen, Unfall- und Invaliditäts- 
renten, Steuern, Versicherung für Beamte, Gehälter, Tantiemen oder 
Gratifikationen, Bureauspesen (Repräsentationskosten). Die Löhne und 
und Materialien scheiden eigentlich aus, das sind Fabrikationskosten. 
Der gesteigerte Grundwert erfordert gröfsere Kapitalsanlage für Er- 
werbungen und deren Verzinsung. Die Amortisationswerte, welche 
aus dem Brutto-Betriebsgewinn zu tilgen sind, steigen. Die Aus- 
rangierung von Maschinen und Einrichtungen, welche noch nicht 
völlig amortisiert sind, schädigen die Aktiva, indem deren Buchwert 
plötzlich schwindet. Manche Werke hatten schon empfindliche Ver- 
luste durch Aufnahme neuer Fabrikationszweige, deren Erzeugnisse 
sich entweder nicht bewährten oder auch nicht rentierten. Welche 
geistige Arbeit und Kosten an Gehältern, Löhnen, Einrichtungen und 

ersuchen gehen solchen Unternehmungen voraus! Die Beteiligung 
an unrentabeln Unternehmungen anderer Betriebe, welche anscheinen 
rosperierten, hatte häufig schon empfindliche Mitleidenschaft im Ge- 
olge. Die Beschickung von Ausstellungen verursacht erhebliche 
finanzielle Opfer und zeigt oft sehr negative Resultate. Der gröfste 
Prozentsatz aller Ausstellungsbesucher sind keine wirklichen Inter- 
essenten, und die Konkurrenz studiert und sondiert sich nur gegenseitig. 

Aufser Betracht für normale Verhältnisse kommen die Konjunktur- 


verluste durch plötzliche Preisschwankungen für Materialien, welche 
für abgeschlossene Lieferungen nicht nachgefordert werden können. 
Empfindlich sind naturgemafs alle Betriebsstörungen durch Streik, 
Unfälle, Brandschäden, Naturereignisse u. в. w. Unerfreulich und 
nachteilig sind Patentstreitigkeiten, Prozesse mit Lieferanten, Kunden, 
Nachbarn, Beamten, Verluste durch Konventionalstrafen für verspätete 
Lieferung oder infolge Garantieübernahme durch unerfüllte Leistun- 
gen u. в. w., oder gar durch Veruntreuungen, durch Mitleidenschaft an 
Konkursen. Die ungünstiger werdenden Zollverhältnisse haben den 
Export mancher Fabrikate nach gewissen Ländern schon unmöglich 
gemacht. Schon die Frachtverhiltnisse machen es für gewisse Fabri- 
kate schwierig, solche nach dem Ausland zu liefern. Aus diesen 
Gründen haben gutfundierte Unternehmen die Fabrikation ihrer Er- 
zeugnisse im Ausland selbst ermöglicht, um konkurrenzfähig zu blei- 
ben. Den Werken, welche nicht sehr weit von der Grenze liegen, 
verursacht die Errichtung von selbständig arbeitenden Filialfabriken 
im Nachbarstaste weniger Spesen und Zeitverluste. Die Errichtung 
von Gesellschaften mit beschränkter Haftung sichert die Teihaber vor 
der Eventualität, bei Krisen mit ihrem ganzen Vermögen eintreten 
zu müssen. Die bedeutendsten Werke haben daher von dieser wirt- 
schaftlichen Institution Gebrauch gemacht. 


Fabrikorganisation. 
Von Max Buch, Ingenieur, und W. R. Shephard, Bureauleiter. 
XVIII. Nachdruck verboten. 
Das Spesenbureau. 

In der Hauptsache kommen in der modernen Fabrik zwei Arten 
von Spesenberechnung zur Anwendung; die Spesenberechnung eines 
Artikels, so wie er die Werkstatt verläfst und zum Verkaufsbureau 
abgeliefert wird, und die Spesenberechnung, die aufser den eigentlichen 
Werkstattsherstellungskosten und der Betriebsregie noch die Verkaufs- 
spesen mit einbegreift. 

Die in der Werkstatt auftretenden Unkosten können auf vielerlei 
Weise von dem Spesenburean berechnet und auf die einzelnen Pro- 
dukte verteilt werden. Die Verteilung der Gesamtunkosten ist ein- 
mal möglich, indem ein gewisser Prozentsatz dem Kostenpreise des 
Artikels, der Material und Löhne einschliefst, angerechnet wird; ferner 
ist es sehr üblich, auf alle Löhne, die für die Herstellung einzelner 
Artikel gezahlt sind, einerlei ob diese verkauft werden sollen oder 
für die eigene Werkstatt bestimmt sind, einen gewissen Prozent- 
satz aufzuschlagen. Die genannten Methoden, nach denen alle Stücke 
und alle Arbeiten im selben Verhältnisse mit den Regiekosten belastet 
werden, sind, genauer betrachtet, grundfalsch, denn nur die endgültige 
Bestimmung des Produktes gibt an, mit welchem Prozentsatz der Ge- 
samtunkosten es zu belasten ist. Bei allen Produkten, die für den Markt 
bestimmt sind, ist es vollständig in der Ordnung, einen ihrer Her- 
stellung entsprechenden Prozentsatz als Regie anzusetzen. Sind die 
betreffenden Produkte aber für die Werkstatt selbst bestimmt, wie 
z. B. Werkzeuge und Inventararbeiten aller Art, so würde es unrichtig 
sein, wenn diese mit demselben Regieprozentsatze belastet werden, da 
in diesem Fall die für die Marktartikel berechneten Unkosten nicht 
hoch genug sein würden, um alle auftretenden Regiekosten zu decken. 

Um zu einer wirklich richtigen Berechnung der Spesen zu gelangen, 
sollten die Gesamtausgaben eines Fabrikunternehmens in drei Ab- 
teilungen getrennt werden: N 

1. Produktive Arbeiten, das sind alle Löhne und alle 
Materialausgaben für verkaufbare Marktartikel, die entweder auf Be- 
stellung oder auf Lager angefertigt werden. 

2. Unproduktive Arbeiten, das sind alle Löhne und Ma- 
terialausgaben, die für die Unterhaltungskosten der Werkstatt anzu- 
geben sind, einschliefslich Ratenzahlungen, Beleuchtung und aller an- 
deren wirklichen Regiekosten. 

3. Arbeiten fir Inventuranschaffungen aller Art, ein- 
schliefslich aller dafür gezahlten Löhne und Materialkosten. 

Um nun in der Spesenberechnung gerecht zu sein, ist es nötig, 
dafs alle unter 2. angeführten unproduktiven Arbeiten über die unter 
1. genannten produktiven Arbeiten verteilt werden, und dafs die 
unter 3. gegebenen Kosten für Inventur aller Art ohne jegliche Regie- 
belastung bleiben. Unter solchen Grundlagen sollten dann die Spesen- 
berechnungen aller Marktartikel, bestehend in Materialkosten, Löhnen 
und Gehältern aller Art, zuzüglich des Lagerabganges gleich den Ge- 
samtausgaben sein. Das Spesenberechnungsbureau hat in der Verteilung 
der beiden Faktoren „Gehälter und Material“ über vielleicht Tausende 
von einzelnen Werkstattbestellungen eine Aufgabe vor sich, die grofse 
Umsicht und Tatkraft erfordert, und von der zum grofsen Teile der 
Erfolg eines Unternehmens abhängt, indem in der Mat Zeen der 
wirklichen Spesenberechnung eines Artikels mit dem laufenden Markt- 
preis der Gewinn der einzelnen Artikel genau angegeben und во die 
innezuhaltende Politik eines Unternehmens vorgezeichnet wird. Es ist 
dies besonders wichtig bei der Produktion von Artikeln, für welche 
ein scharf abgegrenzter Verkaufspreis besteht, der aufserhalb der Kon- 
trolle des Verkeafsbureaus liegt; oftmals verkauft nämlich eine Firma 
einzelne Artikel unter dem Herstellungspreise, ohne dessen gewahr 
zu werden, weil an anderen Artikeln ein grofser Gewinn erzielt wird, 
der den Verlust auf anderen Stellen überdeckt. Nur eine gute Spesen- 
berechnung kann in solchen Fällen Abhilfe schaffen und die Firma 
veranlassen, nur die gewinnbringenden Artikel zu produzieren, und 
zwar diese vielleicht in gröfseren Quantitäten, um dadurch deren Her- 
stellungskosten noch weiter zu verringern. 
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Dafs in der Tat die Verteilung der Unkosten nicht für alle Artikel, 
oder, besser ausgedrückt, für alle einzelnen Werkstattoperationen die- 
selbe sein kann, leuchtet schon ein, wenn man sich z. B. vergegen- 
wärtigt, dafs ein Stück, das ausschliefslich von Hand ohne Zuhilfe- 
nahme irgendwelcher Maschinerie hergestellt wurde, doch unmöglich 
mit Recht denselben Prozentsatz der Gesamtunkosten tragen kann, 
wie ein Stück, das vielleicht ausschliefslich mittels der teuersten 
Maschinerie hergestellt wurde. Während das erstere Stück mit einer 
verhältnismäfsig zu hohen Regie belastet wurde, sind die wirklichen 
Kosten des letzteren Stückes zu niedrig angesetzt. Besonders fällt 
dies da in die Wagachale, wo für einzelne Kontraktarbeiten Vorkosten- 
anschläge einzusenden sind. In solchen Fällen wird ein Unternehmen, 
das alle Arbeiten mit einem gleichen Regiesatz belastet, in Arbeiten, 
die ohne weitere maschinelle Anlagen ausgeführt werden, einen viel 
höheren Kostenanschlag als einige der Konkurrenzfirmen einreichen 
und wahrscheinlich den Auftrag verlieren, während auf der anderen 
Seite für maschinelle Arbeiten der Kostenanschlag zu niedrig sein 
wird und die Firma nach Vollendung eines abgeschlossenen Kontraktes 
in Wirklichkeit Geld verloren haben wird. Treffen dann mehrere 
solche Aufträge zusammen, so findet eine solche Firma am Ende des 
Jahres, dafs sie mit Verlust gearbeitet hat, ohne nach Angabe der 
Bücher an einzelnen Arbeiten verloren zu haben, und auf diese Weise 
gehen manche sonst gut eingerichtete Firmen zugrunde. ' 

Um eine theoretisch korrekte Spesenberechnung zu erhalten, ist 
selbst eine entsprechende Einteilung der gesamten Operationen in 
einzelne Klassen und die Verteilung der Gecamtankosten über die 
einzelnen Produktiv-Klassen in Übereinstimmung mit ihren Unter- 
haltungsunkosten noch nicht genau genug; das gleiche gilt, wenn z. B. 
für alle Maschinenarbeiten eine Regie von 90%, an die gezahlten 
Löhne gerechnet wird. Es mufs vielmehr bedacht werden, dafs für 
einzelne Arbeiten Maschinen aufgestellt sind, deren Anschaffungs-, 
Unterhaltungs- und Betriebskosten bedeutende Summen ausmachen, im 
Vergleiche mit einigen anderen Maschinen. In Wirklichkeit sollte des- 
halb die Regie, welche für die Artikel, die von den teuren Maschinen 
eech sind, zu rechnen sind, wiederum entsprechend höher sein, 
als diejenige für die von den billigeren Maschinen hergestellten Artikel; 

im allgemeinen führt allerdings eine derartige Einteilung oft zu weit. 

Die einzelnen Methoden, die für die Ausarbeitung der verschiedenen 
Prozente für Regiekosten in Anwendung kommen, sind in dem Kapitel 
„Statistisches Bureau“ genau angegeben und haben in grofseren Werken 
mit dem Spesenbureau selbst nichts zu tun. Es genügt für die Spesen- 
berechnung, die einzelnen Arbeiten mit den vom statistischen Bureau 
vorgeschriebenen Regieprozenten zu belasten. 

Von allen unproduktiven Abteilungen ist das Spesenberechnungs- 
bureau eine der kostspieligsten, und oft wird bei kleineren Artikeln 
mehr Material und Zeit in der Buchung und Spesenberechnung auf- 

ewendet, als die Herstellungskosten betragen. In Werken, die grofse 
Quantitaten kleiner Artikel produzieren, würde es zwecklos sein, die 
Spesenberechnung in anderer Weise auszuführen wie für grölsere 
Posten, und wenn der Materialverbrauch für eine gewisse Produktion 
genau bekannt ist, ist es unnötig, alle Requisitionszettel einzeln ein- 
zutragen. Daher wird sich die Spesenberechnung in allen Fabriken, 
die einen bestimmten Artikel als Spezialität produzieren, wie z. В. in 
Nadelfabriken etc., wesentlich einfacher gestalten, als in allgemeinen 
Maschinenwerkstätten, wo alle einzelnen Artikel nach besonderen 
Zeichnungen anzufertigen sind. In allen Werken, die allgemeinen 
Maschinenbau betreiben wie überhaupt eine Monnigfaltigreit von Stücken 
produzieren, ist es unbedingt nötig, dafs alle Materialien laut deren 
Requisitionsscheinen und alle Löhne laut deren Buchungen einzeln 
in Rechnung gestellt werden. In Werken, wo die Produktion genau 
spezifiziert und in Maschinen-Bestandteile und einzelne Stücke zerlegt 
ist, (vgl. das Kapitel über „Spezifikationsbureau“‘) ist die Einzelbuchung 
der Materialien unnötig, und es genügt, die spezifizierten Materialien 
„mit ihrem Totalwerte einzusetzen. Man muls allerdings darauf achten, 
dafs an die Werkstatt nur die spezifizierten Materialien ausgegeben 
und alle Ersatzstücke für zerbrochene, schlechte oder verlorene Stücke 
besonders auf Ersatznummern gebucht werden. 

Für die Buchung der einzelnen Spesen sind drei verschiedene 
Blätter anzuwenden, und zwar ein Blatt für Material nach Schema 1, 
ein anderes für Löhne nach Schema 2 und ein drittes für die Kosten- 
zusammenstellung nach Schema 3. Es ist unzweckmälsig, die Mate- 
rialien und Löhne auf einem Blatt zu vereinen, da in allen gröfseren 
Werken diese beiden Faktoren absolut getrennt gehalten werden und 
besondere Beamte für die Eintragung dieser einzelnen Kosten ange- 
stellt sind. 


Bestellung Material. Ordre-Nr. 
Bequi- Gewicht З Kreditiertes 
sition | Bezeichnung | und |Rate| Bobes |Fortiges | Kreditiertes| ү, 
Ne. | Material |Material |Rohmaterial| Material 


| | | 
Wie ersichtlich, wird am Kopfende des Schemablattes No. 1 die 
genaue Bestellung sowie die Ordrenummer eingetragen. Die vertikalen 
Kolumnen sind für Einzeichnung der Requisitionsscheinnummer, der 
Materialbezeichnung sowie von Quantität, Gewicht und Stückpreis 


des Materials bestimmt. In den letzten vier Kolumnen wird dann 
der jeweilige Betrag notiert und zwar unter „Rohes Material‘, „Fer. 
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tiges Material“, „Kreditiertes Rohmaterial und „Kreditiertes fertiges 
Material.“ Die einzelnen Gruppen werden nach Fertigstellung der Be- 
stellung addiert, die einzelnen Kreditposten abgezogen und die beiden 
Materialsummen dann in die Kostenzusammenstellung eingetragen. 
Der Grund, warum die rohen und fertigen Materialien getrennt 
gehalten werden, liegt darin, dafs es angebracht ist, die rohen Mate- 
rialien mit einem gewissen Prozentsatz für Deckung der Lagerkosten 
zu belasten, während fertige Materialien, d.h. Materialien, die in der 
eigenen Werkstatt hergestellt werden, natürlich ohne jegliche Belastung 
ausgehen müssen, da zu deren Herstellung ja. bereits rohes Material, 
das seinerseits mit dem Prozentsatze belastet wurde, benutzt worden ist. 


Bestellung Löhne. Ordre-Nr. 
а |, E Zo | Tischler | Ver- | Div 
5 u | Tischler er- | Diverse 
2 |82 Berut 3.4 |Lackierer Schmiede | suchs- | Ar- 
А яз A7 | Sattler | | station | beiten 
| 
| | | | | 
Schema 2 


In Schema 2, dem Blatte für die 
Lohnaufzeichnungen, ist am Kopfe 
wiederum Raum für die Beschrei- 
bung der bestellten Maschine, bezw. 
des Bestandteiles sowie der Bestel- 
lungsnummer gelassen. Von den ver- 
tikalen Kolumnen ist die erste für 
das Datum und die nächsten für 
die Kontrollnummer und den Beruf 
des Arbeiters bestimmt. Ist die 
Bestellung fertig gestellt, so wer- 
den die einzelnen Kolumnen zusam- 
mengerechnet und die Totalsummen 
auf das Zusammenstellungsblatt 
übertragen. In Werken, wo die Ge- 
samtproduktion in Maschinen, Be- 
standteile und Stücke eingeteilt ist, 
wird der Zusammenstellungsbogen 
für einen ganzen Bestandteil oder 
Maschine ausgestellt, die einzelnen 
Werkstattbestellungen aber für ein- 
zelne Stücke ausgegeben. In der 
Gruppierung aller Bestellungs- 
nummern auf dem Zusammenstel- 
lungsblatt (Schema 3) ist dann die 
wirkliche Spesenberechnung aller 
einzelnen Stücke, und. in deren 
Addierung sind wiederum die Ko- 
sten des ganzen Bestandteiles ge- 
geben. 

Diese drei Blätter bilden im 
wesentlichen die Hauptschemata des 
Spesenberechnungsbureaus, und es 
sollten damit, wenn alle Buchungen 
richtig eingestellt werden, durch- 
weg genaue Resultate zu erzielen 
sein. Es ist angebracht, allmonat- 
lich einen Auszug aller laufenden 
Spesenberechnungen vorzunehmen, 
in welchen Fällen die Summe der 
gebuchten Löhne mit derjenigen des 
Lohnbureausübereinstimmen sollten. 
Die Endsummen über Löhne und 
Materialien, die für die einzelnen 
Abteilungen des Unternehmens ausgegeben sind, sollen dem Statisti- 
schen Bureau für weitere Bearbeitung eingesandt werden. 


Spesen-Zusammenstellung. 


Bestellung Ordre-Nr. 
— - — 
Zeich- | Anzahl Gesamt- lee lee | Kosten 
Orare-| Beschreibung | nungs- |der Ве Mate- |samt-|Gesamt- Gesamt.) pro 
Nr Nr. | stellung, rial | Löhne | Regie | Kosten | Stück 


| | 
= | 
Sch 
| | | 
Schema 3. 


Für die Buchung der einzelnen Löhne werden am besten, wie im 
Kapitel „Löhnungsbureau‘“ beschrieben, die Löhnungskarten benutzt, 
die genau angeben, wieviele Stunden einzelne Arbeiter an den laufenden 
Bestellungsnummern gearbeitet haben, ferner welche ev. Prämien 
diese auf die verschiedenen Arbeiten oder deren Bestellungsnummern 
erhalten haben. Für die Eintragung der Materialien erbält das Spesen- 
bureau vom Lagerführungsbureau die für das Lager eingerichteten 
Requisitionsscheine, sowie ev. Material-Kreditscheine zugesandt, die 
bereits vom Lagerführungsbureau mit den Preisen der Materialien 
versehen sind. 

In grofsen Werken, wo Tausende von Arbeitern beschäftigt sind, 
und grofse Quantitäten von Materialien in einzelnen Stücken aus den 


Wintergarten der „Kaiserin Auguste Victoria‘ j 


Lagern für die verschiedenen Bestellungen genommen werden, ist die 
Berechnung der Spesen mit obigen Schematas noch zu zeitraubend; 
es kommen deshalb selbst in diesem Bureau arbeit- und zeitsparende 
Maschinen in Anwendung, nämlich die Addierungsmaschinen : Wie be- 
reits oben erklärt, erhält das Lager für alle ausgehenden Materialien 
| einen Requisitionsschein, auf welchem die Materialbeschreibung und 
| Quantität angemerkt sind. Die Lagerführung setzt die Materialpreise 
ein und solche Requisitionsscheine bilden Lag in Wirklichkeit die 
| allein mafsgebenden Belege für die Spesenberechnung. Ев ist, genau 
genommen, unnötige Arbeit, alle einzelnen Requisitionsscheine noch- 
mals auf die Spesenberechnungsblätter zu kopieren, und diese Blätter 
geben noch keineswegs die Garantie, dafs alle Scheine richtig ei 
tragen sind. Es genügt deshalb vollkommen, anstatt der ganzen 
Kopie des Requisitionsscheines einfach dessen Nummer einzusetzen 
und den Betrag in die einzelnen Gruppen auszuwerfen, wenn solche 
Eintragungen mit der Hand gemacht werden. In solcher Weise haben 
wir es dann nur mit Nummern zu tun, und hier kommen dann die 
Addierungsmaschinen zurAnwendung. Zu diesem Zwecke ist es nötig, die 
Spesenberechnung der einzelnen Posten erst nach deren Fertigstellung 
| vorzunehmen und die in der Zwischenzeit alltäglich einlaufenden Re- 
| quisitionsscheine in die einzelnen Bestellungen und weiterhin in rohe, 
fertige und kreditierte Materialien 
abzusondern und mit laufenden 
Nummern zu versehen. Ist die Be- 
stellung vollendet, so hat derjeni 
der die Addierungsmaschine b 
dient, nur einen Spesenberechnungs- 
bogen in die Maschine zu legen und 
die einzelnen, auf die Requisitions- 
scheine bemerkten Preise mittels 
der Maschine zu addieren. Die 
Maschine schreibt zur selben Zeit 
die einzelnen Beträge nieder und 
gibt dann am Ende oder an jeder 
beliebigen Stelle die Totalsumme der 
verbrauchten Materialien an. . 

Die Buchung der einzelnen 
Löhne ist im Spesenberechnungs- 
bureau nur sehr schwer zu SE 
fachen, da solche Ausgaben bis zum 
letzten Pfennig mit mafsgebenden 
Dokumenten zu belegen sind. Wie 
bereits gesagt, erhält das Spesen- 
bureau vom Löhnungsbureau die 
Löhnungskarten eingesandt, und 
zwar für jeden Arbeiter eine be- 
sondere Karte, auf welcher alle Be- 
stellungsnummern angegeben sind, 
für welche der Arbeiter Löhne er- 
halten hat. Auf eine solche Karte 
können aber zwanzig und mehr уег- - 
schiedene Bestellungsnummern ver- 
zeichnet sein, die vom Spesenbureau 
über die Bestellungen zu verteilen 
sind. Ferner wird in einer moder- 
nen Spesenberechnung die Ansetzung 
der Regie keine gleichmafsige sein, 
d. h. Maschinenlöhne werden einen 
höheren Regieprozentsatz erhalten 
als Montierungslöhne. Alle diese 
Umstände erlauben nur in Aus- 
nahmefällen die Benutzung von 
Addierungsmaschinen oder sonstige 
Verkürzungen, und jeder Arbeitslohn 
muls schon einzeln eingesetzt wer- 
den. Höchstens die Buchung der einzelnen Spesen auf Karten, die auf 
beiden Seiten zu benutzen sind und eine Grölse von 20:30 cm haben, 
anstatt auf losen Blättern, wird eine vorteilhafte Vereinfachung be- 
deuten. 


Verkehrswesen. 


Der Doppelschraubendampfer „Kaiserin 
Auguste Victoria“ 


der Hamburg-Amerika Linie. 
(Mit Abbildungen, Fig. 143, 150--153.)*) 
Nachdruck verboten. 

Drei Dinge sind es vornehmlich, die mit Recht den Wert eines 
Ozeandampfers im Urteil der Passagiere bestimmen: erstens Unter- 
kunftundVerpflegung, zweitens des Schiffes Gangart, drittens 
seine Sicherheit. Mit anderen Worten: Was bietet das Schiff für 
Ersatz, wenn ich auf Tage und Wochen meine behagliche Wohnung an 
Land, die Gewohnheiten, Vorteile und Freuden der Grolsstadt mit ihm 
vertausche? Wird die Reise meiner Gesundheit Beschwerde machen ? 
Wie bald bin ich am Ziel? Setze ich mein Leben einer Gefahr aus? 
| — 

*) Der Text ist auszugsweise einer von K. Himer, Hamburg, verfafsten 
Broschüre entnommen. 
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Wer jemals auf einem modernen deutschen Ozeandampfer , einer 
„Deutschland“, einem „Moltke“ oder „Blücher“, einer „Prinzessin Vic- 
toria Luise“, über See gefahren ist, weils, wie günstig diese Fragen 
längst beantwortet werden können. Aber der bahnbrechende hansea- 
i Erfindungsgeist will keinen Stillstand dulden; die wirtschaft- 
liche Leistungsfähigkeit der deutschen Reedereien, das technische 
Können der enteohien Schiffbaukunst drängen rastlos, weiter fortzu- 
schreiten. War auch der Schnelldampfertyp durch deutsche Willens- 
und Schaffenskraft bereits bis zu der ihm heute möglichen Vollkom- 
menheit gediehen, so sah Generaldirektor Ballin, der Leiter der 
Hamburg-Amerika 
Linie, doch noch einen 
Weg, über das schon er- 
reichte Ziel hinaus höher 
zu bauen. An der Spitze 
eines Stabes erfahrener 
Fachmänner auf den ver- 
schiedensten Gebieten 
des Schiffbaues, der 
Innendekoration u. s. w. 
schuf er den Dampfertyp 
der „Атегіка“*) und 
„Kaiserin Auguste 
Victoria“ (Fig. 143). 
Es gelang ihm, alle 
wichtigen Probleme der 

Passagierbeförderung 
von neuem einer besse- 
ren, früher nicht be- 
kannten Lösung ent- 
gegenzuführen. Gleich- 
mälsig vervollkomnet 
wurden Unterkunft und 
Verpflegung, Gangart und 
Sicherheit des Schiffes, 
und wieder wird man 
lange vergebens grübeln 
müssen, wo der nächste 
Fortschritt werde zu 
suchen sein. 

Gleich beim ersten 
Betreten der „Kaiserin 
Auguste Victoria“ er- 
staunt man ehrlich über 
einen auffallenden Zug 
aller Passagiergelasse, 
über ihre ungewöhnliche 
Gröfse. Aber freilich: 
die „Kaiserin Auguste 
Victoria“ mitihren 25500 
RegistertonsRauminhalt 
ist z. Zt. das geräumigste 
Schiff der Welt, und 
diese ihre Geräumigkeit 
kommt in allen ihren 
Teilen zum Ausdruck. 
Rund 3000 Personen 
finden auf diesem einen 
Dampfer Unterkunft; 
aber so grols diese Zahl 
auch ist, sie erhebt sich 
nicht wesentlich über 
dieder P-Dampfer, deren 
erster doch schon vor 
einem Jahrzehntin Fahrt 
gesetzt wurde. Nicht,um 
erheblich mehr Passa- 
giere befördern zu 
können, wurde dieser 
Dampfer so grofs gebaut, 
sondernum deneinzelnen 
Passagier mehr Raum 
und damit mehr Bequem- 
lichkeit zu schaffen. Da- 
rum verdienen die Kabi- 
nen den Namen Zim- 
mer, die Decks können 
Stralsen, die Salons Fest- 


Fig. 151. 


Fig. 151 u. 152. 2. 


Der Speisesaal T. Klasse der ,,Kaiseriu Auguste Victoria, 


. Das Ritz-Carlton-Restaurant der „Kaiserin Auguste Victoria. 
Der Doppelschraubendampfer „Kaiserin Auguste Victoria der Hamburg- Amerika Linie. 


sale heilsen; darum lafst sich dieser Dampfer nicht mit den üblichen | 


Speisesälen, Gesellschafts-, Rauch- nnd Schreibsalons genügen, sondern 
bietet den Passagieren zugleich den wundervollen Raum des Ritz-Carlton- 
Restaurants. Grillroom, Turnsaal, windgeschützte Lauben fehlen schon 
auf anderen Dampfern der Gesellschaft nicht ; einzig mit der „Amerika“ 
hat die „Kaiserin Auguste Viktoria“ neben der reichen Zahl der 
Wannenbäder und Brausen das elektrische Lichtbad, neben den 
breiten Aufgängen des herrlichen Treppenhauses mitschiffs den elek- 
trisch betriebenen Personenfahrstuhl, neben der vielhundert- 
bändigen Schiffsbibliothek und dem Bücherverkauf das Auskunfts- 


*) Vgl. Jahrg. 1905, Heft Б, 8.75 f., sowie Jahrg. 1905 
und Heft 6, S. 77 f. 


Heft 4, 8. 48 ff. 


bureau fir alle Reise- und Passagierangelegenheiten gemein. Wie 
auf der „Amerika“ erfreut ein Blumenladen mit Duft und Augenweide 
ritterliche Herzen und schöne Frauen. Aber selbst auf der „Amerika“ 
findet sich nicht — ein Palmengartenhaus, ein immergrüner 
Wintergarten, wie er die Passagiere der „Kaiserin Auguste Victoria‘ 
zum erstenmal auf einem Dampfer der Welt mitten auf dem Ozean zu 
erquickender Mufse ladet (vgl. Fig.150). Und wie den Kajütsreisenden eine 
freudige Überraschung nach der anderen geboten wird, so erweist sich 
die raumgewaltige „Kaiserin Auguste Victoria als eine Wohltäterin 
und Neuerin bis hinab auf die Einrichtungen des Zwischendecks: denn 
auch dieses hat eine 
wesentliche Erweiterung 
durch die 3. Klasse er- 
fahren, in der ein Teilder 
Zwischendeckspassagiere 
gegen einen geringen 
Fahrpreiszuschlag in ein- 
facher, aber kajüten- 
mälsiger Weise, abge- 
sondert von der grolsen 
Masse der Zwischen- 
decksreisenden , beför- 
dert wird. Nur durch die 
einzigartige Geräumig- 
keit des Riesenschiffes 
ist es möglich geworden, 
eine solche Fülle von 
Inneneinrichtungen und 
Passagier - Bequemlich- 
keiten zu schaffen, wie 
angedeutet worden ist. 

Sechshundert Passa- 
giere bilden im Höchst- 
falle die Gesellschaft 
der 1. Kajüte. Über 
sechs verschiedene Decks 
sind ihre Zimmer, Säle 
und Promenaden mitt- 


schiffs verteilt. Auf 
anderen Dampfern sind 
zwei, höchstens drei 


PassagierdecksdieRegel. 
Nun haben alle Passa- 
gierdecks Namen wie 
Strafsen. Wohnen Sie 
auf dem Broadwaydeck? 
Nein, dariiber, auf dem 
Uniondeck. Wir wollen 
uns um 7 Uhr vor dem 
Blumenpavillon treffen, 
auf dem Kronprinzdeck. 
So findet man sich leicht 
zurecht. Auguste Victo- 
ria-Deck, Kaiserdeck und 
Sonnendeck  schliefsen 
sich weiter nach oben 
hin an; das Sonnendeck 
liegt als letztes Passa- 


gierdeck unter dem 
Bootsdeck. 
Drei Aufsendecks 


stehen den Passagieren 
der 1. Kajüte zu, sie 
bilden eine 3,5 — 4,5 m 
breite Promenade. Auf 
dem Auguste Vietoria- 
Deck sind vorn grofse 
eiserne Türenangebracht 
worden, die bei Regen 
und Zug abgeschlossen 
werden und in Verbin- 


dung mit Segeltuch- 
gardinen an der Seite 
auch bei schlechtem 


Wetter eine wind- und 
wasserfreie Promenade 
gestatten. Der Umgang 
in der Höhe dieses Decks 
mifst 261 m; also nicht einmal ganz viermal braucht man um das 
Schiff herumzugehen, um 1 km zurückzulegen. Welch ein Morgen- 
spaziergang auf solchen breiten Strafsen in der erquiekenden Frische 
der Seeluft, die meist so milde ist, dals der Spaziergänger selbst im 
Winter den Mantel in der Kajüte lassen kann. 

Von draufsen treten wir durch pavillonartige Vorräume, die als 
Windfänge wirken, in das Innere des Schiffes und gelangen zuerst in 
das grofsartige, von A. Bembé in Mainz, ausgestattete Treppen- 
haus der 1. Kajüte, das die sechs Stockwerke der 1. Kajüte verbindet 
und mit seinen blumengeschmückten Vorplätzen, Nischen und Winkeln, 
mit seinen Bildern, Teppichen und Ruhesitzen nicht den Eindruck 
eines Raumes macht, der nur zu vorübergehendem Aufenthalte be- 
stimmt ist. Im heiteren Stile Ludwigs XVI. empfangen uns Formen, 
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Farben und Zierart. Mattweifs schimmern die Decken, aus kostbarem, 
poliertem Mahagoniholz sind die Tüfelungen gearbeitet, die Wände 
schmücken grofse Ölgemälde der Maler Hofer und Alquist, die Böden 
sind mit Gummifliesen belegt, die keinen Tritt laut werden lassen, 
und die Läufer der an schmalster Stelle 2 m breiten Freitreppen sind 
aus blauem Velours. Im Petit Trianon bei Versailles ist das berühmte 
Urbild des Treppengeländers mit seinen Ornamenten aus feuerver- 
oldeter Bronze zu suchen. Ist es Abend geworden, so erfüllen 
Leuchter aus gleichem Bronzematerial von den Wänden her den ganzen 
Raum mit strahlendem Licht. 

Mit Vergnügen steigt man diese Freitreppe hinab; es ist eine 
Unterhaltung, keine Anstrengung. Aber wenn man vom Union-Deck 
zum Sonnendeck will, so heifst das immerhin, fünf Etagen in die Höhe 
steigen. Vielleicht sind auch ältere und kränkliche Personen in unserer 
Gesellschaft, denen der Aufgang beschwerlich wird. Da fällt uns ein 
Schild ins Auge: Personen-Fahrstuhl. Wir treten an die Wand — ein 


elektrisches Klingelzeichen — und wie in den eleganteren Häusern der | 


Grofsstadt gleitet geräuschlos der Lift herab — ein uniformierter Fahr- 
stublwarter (Liftboy) öffnet die Tür — wir treten ein — der Lift setzt 
sich in Bewegung, und schon stehen wir auf der obersten Etage, auf 
dem Sonnendeck. Kaum dals Zeit 


zum Verwundern war: ein elek- 
trischer Personenaufzug auf dem 
Atlantischen Ozean! Er ist frei- 


lich auch neben dem an Bord der 
„Amerika“ der erste, der existiert. 

Noch einiges verdient besonde- 
rer Erwähnung: das Auskunfts- 
buresu und die Buchhandlung im 
Treppenhaus des Auguste Victoria- 
Decks. Immerfort ist der breite 
Glasschalter, hinter demein Passage- 
Beamter der Hamburg -Amerika 
Linie unermüdlich Auskunft gibt, 
von fragenden Passagieren belagert. 
Rückreisebillette und Eisenbahn- 
fahrkarten werden hier verkauft, 
Fahrkarten für die Vergnügungs- 
dampfer der Hamburg -Amerika 
Linie, Auskünfte über alle mög- 
lichen Anschlüsse zu Wasser und 
zu Lande erteilt, Prospekte der 
verschiedensten Verkehrsgesell- 
schaften bereitgehalten. Die Buch- 
handlung im gleichen Raum stellt 
sich als eine praktische Ergänzung 
der Schiffsbibliothek dar; hier sin: 
die neuesten Erscheinungen des 
Büchermarktes, die Epoche ge- 
macht haben, zu kaufen. — 

Die meisten Kabinen sind 
Zimmer, die an Eleganz mit den 
vornehmsten Privatzimmern an 
Land wetteifern können, und deren 
Geräumigkeit mit allen maritimen 
Überlieferungen gebrochen hat. 
Über 120 Kammern sind einbettig, 
so dafs niemand mit einem fremden 
Mitpassagier seine Kabine zu teilen 
braucht. Die übrigen Kabinen, 
deren Benutzung namentlich auch 
für Ehepaare in Betracht kommt, 
enthalten zwei zu ebener Erde 
stehende Metallbetten bequemster 
Art, und wenn noch mehr Personen 
in einer Kabine Unterkunft finden sollen, so können breite Pullmann- 
Sofas zu bequemen Betten hergerichtet oder extra grolse Luxuskabinen 
zur Verfügung gestellt werden. Was ist das für ein freundlicher An- 
blick, tritt man in eine Kabine ein, deren Möbel nach festländischer 
Weise wohnlich angeordnet sind, deren Betten vor allem nicht über-, 
sondern nebeneinander stehen, und deren Helligkeit durch grofse, 
rechteckige Fenster, nicht durch runde Bullaugen kommt. Dazu sind 
die Wände aller Aufsenkabinen aus poliertem Holz mit Linkrusta- 
füllung hergestellt. Da sieht man geräumige Kleiderschränke, Wäsche- 
kommoden, Waschtoiletten mit warmer und kalter Frischwasserleitung, 
Schreib- und Salontische, Sofas und Stühle, Teppiche und Wandsohmuck, 
elektrische Beleuchtungskörper, Dampfheizung oder elektrische Heizung. 
Das Wasser wird hier zum ersten Male nicht in kleinen Kästen der 
einzelnen Waschtoiletten gesammelt, sondern kommt wie aus grols- 
städtischer Wasserleitung mit gehörigem Druck aus gemeinsamem 
Sammelbecken von oben. Die elektrischen Öfen gestatten, die Wünsche 
jedes einzelnen Passagiers zu erfüllen, ohne zugleich die Tempe- 
raturen in anderen Kabinen in Mitleidenschaft zu ziehen. Allen Kajüt- 
reisenden steht die unentgeltliche Benutzung von Wannenbädern und 
Brausen zu; die Luxuskabinen, Staatezimmer und Kaiserzimmer haben 
eigene Toiletten, Bäder und Brausen. 

... Die Auswahl der Kabinen ist aufserordentlich grofs. Je nach den 
Überfahrtspreisen kann man einfachere und eleganteste Kabinen er- 
halten. Und dabei sind die Preise nicht einmal ganz so hoch wie auf den 
Schnelldampfern. Ein Platz in der 1. Kajüte für die Reise Hamburg- 
New York kann während der Hochsaison schon für 400 M belegt werden. 


Fig. 153. Z, A.: 


Treppe sum Galerieraum des Rauchsalons der ,,Kaiserin Auguste 
Victoria“ der Hamburg- Amerika Linie, 


Am schönsten wohnt der Passagier in den sogen. Staats- und 
Kaisergemächern auf dem Auguste Victoria-Deck. Durch Gänge, deren 
dicker Gummibelag den Laut jedes Schrittes einsaugt, gelangt man hinter 
dem Auskunftsbureau zu der Folge dieser reichsten Kabinen, neben 
denen keine anderen auf diesem Deck existieren. Es sind insgesamt 
zwei Gruppen Kaiserzimmer (Imperial rooms) und 14 Staatszimmer 
(State rooms). Alle Staatszimmer sind so unter sich verbunden, dafs 
eine beliebige Anzahl von ihnen als zusammenhängende Wohnungen 
je nach den Wünschen der Reisenden vermietet werden kann. Hierzu 
hilft, dals die breiten Sofas der Salons auch zu Betten hergerichtet 
werden können, dafs Schreibtische, Kommoden oder Garderobenschränke 
versteckte Wascheinrichtungen bergen. Im allgemeinen sind je ein 
Salon, ein Schlafzimmer und ein Privatbad als zueinandergehörig ge- 
dacht. Die Kaiserzimmer haben aulserdem einen Ankleide- oder Früh- 
stiicksraum. Einige Gruppen sind in Hamburg, einige in Berlin, 
einige in Mainz, einige in London und einige in Paris ausgeführt 
worden, und alle sind verschieden ausgestattet. Man denke sich 4 m 
lange und 81), m breite Gemächer (die Kaiserzimmer sind noch grölser), 
die Wände ganz hell getäfelt, mit Schnitzwerk und mit Bildern ge- 
ziert, die Möbel aus wertvollen Holzarten, hellem Ahorn, Zitronenholz 

oder westindischem Satinholz mit 
andersfarbigen Einlagen, dieVelours- 
БР 4 teppiche, die tuchenen oder seide- 
nen Möbelstoffe in wundervollen 
Farbenschattierungen. Dazu er- 
laubt die Geräumigkeit der Kabinen 
eine reiche Möblierung. Nament- 
lich sind Garderobensehränke und 
Waschtoiletten so in die Wand ein- 
gebaut, dafs sie, geschlossen, wie 
Wandverkleidungen wirken und 
man ihr Vorhandensein von selber 
nicht wahrnimmt. Dann gibt es 
da Ausziehtische, die zugleich als 
Frühstückstische dienen können, 
Salontische, deren aufklappbare 
Platten an der unteren Seite Toi- 
lettenspiegel und Fächer für Toi- 
lettengegenstände aufweisen. Am 
Kopfende der Betten sind Tele- 
phone fiir den Verkehr mit anderen 
Kabinen und der Bedienung ange- 
bracht; elektrisch heizbare Kamine 
(in den Kaiserzimmern aus Marmor) 
verbreiten Behaglichkeit und 
Wärme; elektrische Deckenbelench- 
tung spendet Helligkeit; elektrische 
Tischlampen aus Bronze stehen auf 
Schreibtischen und Nachttischehen. 
Ferner findet man Kommoden für 
Wäsche mit Bücheraufsätzen und 
reiche Sitzgelegenheiten, um auch 
Privatzirkel abhalten zu können. 
Die Baderäume haben vernickelte 
Kupferwannen, die Kaiserbäder sind 
ganz aus Marmor gebildet. 

In solchen Kabinen reisen 
heifst: den Ozean wie auf einer fürst- 
lichen Privatjacht durchqueren. 

Einer der gréfsten und ele- 
gantesten Räume des Schiffes ist der 
aufdem UniondeckgelegeneSpeise- 
saal 1. Klasse (Fig, 151). Hier 
ist zu festgesetzten шеша 
der Mittelpunkt festlicher Gesellig- 
keit, die Table d’höte derjenigen Passagiere, die nach altem Brauch 
ihre Verpflegung zugleich mit der Schiffskarte bezahlten. Mehr als 
500 Personen finden an blumengeschmückten Tafeln Platz. Der Architekt 
Ch. Mewes hat, wie bei allen Räumen der 1. Kajüte, auch über der 
künstlerischen, im Empirestil gehaltenen Ausführung dieses Saales ge- 
wacht. Dorische Säulen tragen den Plafond, die Wände bekleidet ein 
ganz lichtes Getäfel von zartester seegrüner Tönung; handgeschnitste 
Ornamente, weils oder vergoldet, beleben als anmutige Reliefs und 
Friese die spiegelglatten Flächen. Da sieht man jene reizenden Blumen- 
guirlanden und Blätterkränze, die dem Empire eigentümlich sind, in 
reicher Mannigfaltigkeit, Pilaster, Friese und Konsole, eine unendliche 
Summe sorgfältiger Kunstarbeit. Natürlich kommt in dieser lichten 
Umgebung die rotbraune Farbe der Büfette und Weinschränke, der 
Etageren, Tische und Sessel besonders zur Geltung; sie sind, ans 
Mahagoniholz gearbeitet und tragen vergoldeten Bronzezierat. 
den Parkettboden des Saales führen grüne Läufer, und in grünen 
Tönen, treu im französischen Geschmack des Kaiserreiches, sind Vor- 
hänge, Decken und Polster gehalten. Mannigfaltig sind die Tische 
über den Raum verteilt, 30 im ganzen zu zählen, lange Tafeln für 
32 Personen und kleinere und kleinste Tische, selbst für nur zwei 
Personen, sind da. Hier sitzt man im Mittelpunkt des Saales in 
grofser Gesellschaft, über sich eine strahlende Beleuchtung in der 
Kuppel des domartig erhöhten Plafonds, dort zur Seite in Ve 
Zirkeln, vielleicht an behaglichem Nischenplatz oder prachtigea 
Gemälden gegenüber, die an den beiden Längswänden in die Täfe- 
lungen eingelassen sind. 
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Wer an der Table d’höte nicht teilnehmen will, kann, wie auf der 
„Amerika“, ein Billett blofs für die Fahrt lösen und sich dann während 
der Reise im Ritz-Carlton Restaurant (vgl. Fig. 152) beliebig 
beköstigen. 40 Mann der im ganzen 588 Köpfe zählenden Schiffsbesatzung 
gehören allein zum Betriebe dieses Restaurants, darunter 1 Obersteward 
und 13 Stewards, die im Londoner „Carlton“ in der Kunst des Servierens 
ausgebildet worden sind. Ein Oberkoch und acht Köche sind in der 
Spezialkiiche des Restaurants tätig, und ihr Stolz ist, jede Finesse be- 
reiten zu können, die in Berlin, London oder Paris erhältlich ist. Die 
helle und heitere Ausstattung des Raumes, die Kostbarkeit des Tafel- 
zeugs tun das Ihrige, die Annehmlichkeit des Aufenthalts zu verstärken. 
Nirgends eine ungeschickte, stilwidrige Form, nirgends eine aufdring- 
liche, unpassende Farbe, nirgends ein Behelf, eine Unechtheit. Alle 
Formen und Farben sind im Charakter des Direktoire gehalten, nach 
den Angaben des derzeit besten Kenners französischer Baukunst, des 
Architekten Charles Mewes, und in der Ausführung der Pariser 
Firma Paul Sormani & P. Н. Rémon. Im Charakter des Directoire, 
d.h. eines Übergangsstils, der eigentlich nur von 1795—1799, nach einem 

französischen 


Gasolin-Motorwagen 
der Union Pacific Railroad Company. 
(Mit Abbildungen, Fig. 154 u. 155.) 
Nachdruck verboten. 
In diesem Frühjahr wurde nach „The Iron Age“ auf den Omaha- 
werken der Union Pacific Eisenbahn - Gesellschaft ein Versuchsmotor- 
wagen für den inneren Stadtverkehr fertiggestellt, der durch einen 
Petroleummotor angetrieben wird, und zwar ist das bei der Destillation 
des Petroleums gewonnene Gasolin das Kraftmittel, darch dessen 
Verbrennung in den Zylindern des Motors die erforderliche Kraft 
erzeugt wird. Der Motorwagen (Fig. 154) ist vierräderig und mit einem 
Truckgestell ausgerüstet. Er besitzt Sitzplätze für 25 Personen. Der 
Probebetrieb hat den Beweis erbracht, dafs ein solcher Wagen sich 
für den vorliegenden Zweck aufserordentlich eignet. Der Wagenkasten 
ist 9,5 m lang und ruht auf Rädern von 1,6 m Durchmesser. Das 
Gesamtgewicht des Wagens überschreitet 20 t nur wenig. 
Die Umrisse des Wagens gleichen, wie Fig. 154 u. 155 zeigen, denen eines 
i umgekehrten 


Wort „die 
Spanne eines 
Rosenblühens, 
einen Morgen 
lang“ gelebt 
hat. Wenige Bei- 
spiele dieses 
Stils sind auf 
die Nachwelt 
gekommen; auf 
der „Kaiserin 
Auguste Victo- 
ria“ ist er jetzt 
in alter Schön- 
heit wieder er- 
standen. Zitro- 
nenholz mit 
Vogelahorn-und 
Palisanderholz- 
Intarsien ist für 
die Täfelungder 
Wände gewählt 
worden; ver- 
goldete Bronze- 
zierate verteilen 


Bootes. DasVor- 
derteil ist zu- 
рові und ds 
ach ist nach 
allen Seiten ab- 
erundet, um 
еп Luftwider- 
stand so gering 
als möglich zu 
halten. Die 
Rückseite ist so 
geschweift, dafs 
das Vakuum, 
welches vier- 
eckige Wagen 
in hohem Moise 
hinter sich er- 
zeugen, nicht 
auftreten kann. 
Die auf dem 
Dach angeord- 
neten Ventila- 
toren neuester 
Konstruktion 
saugen die Luft 


sich mit stilge- 
rechter Leich- 
tigkeitund Anmut über diese 
lichte Täfelung. Das ist eine 
reiche Ornamentik aus Lor- 
beerzweigen, Efeugewinden, 
Fruchtschalen, Genien an 
Wänden, Büfetten, Etage- 
ren und eine vornehme ge- 
dämpfte Farbenharmonie. 


= aus dem Wagen- 
innern,während 
frische Luft vorn am Dach 
eintritt. | Erforderlichen- 
falls kaon innerhalb vier 
Minuten ein vollständiger 
Luftwechsel erreicht wer- 
den. Die dumpfeund schwüle 
Atmosphäre, die so oft in 
elektrischen und anderen 


Die Sessel aus lichten Holz- 
arten sind mit Rofshaarge- 
weben, wie sie im Directoire 
beliebt waren, überzogen; 
den Boden bedeckt ein 
Teppich nach Kaschmirart, 
einem alten Perser Muster 
nachgebildet. Das schim- 
mernde Tafelzeug, das feine 
Porzellan, die goldenen Be- 
stecke und Tafelgeräte, die 
bronzenen Tischlampen mit 
Blumenbehältern als Unter- 
bau, die silbernen Sektkübel auf kunstvollen Ständern — sie alle sind 
in dieser Umgebung selbstverständlicher zu Hause als irgendwo sonst. 


a Sitze А 

b Fahrtschalter 

с Geschw.-Regulierhebel 
4 Handbremshebel 

e Schalthebel 

f Luftbromsventil 


Für ein dolce far niente nach den Mahlzeiten bildet der Rauch-. 


salon 1. Klasse (Fig. 153) mit seinen bequemen Sesseln aus Büffel- 
leder ein Heim wahrer Weltmeergemütlichkeit. Das Geheimnis dieser 


Behaglichkeit ist dem Anfang des 17. Jahrhunderts abgelauscht worden, 
der altvlämischen Kunst, von der Berliner Firma J. С. Pfaff getreu- 
lich nachgebildet. Ein grofser Kachelfries mit handgemalten Bildern 


Delfter Schule, der sich rings an den Wänden entlangzieht, ist sogar 
ein echtes Produkt jener alten Zeit selber. Gegen 1000 Fliesen, zu- 
sammen ein kleines Vermögen wert, reihen sich hier aneinander, ganz 
hellblau diejenigen des Frieses, rotviolett diejenigen des mächtigen 
Kamins, der das Prachtstück des Raumes bildet; zu ihm gehört ein 
Paar besonders einladender Sessel mit hohen, geschnitzten Rücken- 
und Seitenlehnen. Weitere anziehende Werke der figürlichen Holz- 
schneidekunst sind die Pfosten der breit ausladenden, zweischenkligen 
Treppe, die .vom unteren Rauchsalon in den darüber liegenden Galerie- 
raum führt. Steigt man die Treppe hinauf (Fig. 153), so sieht man 
sich alsbald an der Stirnwand einem zweiteiligen Kolossalgemälde des 
Hamburger Malers Prof. Lutteroth gegenüber, welches ein buntes, 
anmutiges Stadtbild aus Alt-Hamburg darstellt; ihm gesellen sich an 
der unteren Kaminwand noch zwei Bilder des Berliner Tiermalers 
Prof. Friese hinzu. (Schlufs folgt.) 


g Drosselhebel . 
һ Synchromotor 

i Gasolin-Motor 

k Batterie 

1 Kopflaterne 

m Frischluft-Eintritt 


Fig. 155. 
Fig. 154 и. 155. Z. A.: Gasolin-Motorwagen der Union Pacific Railroad Company. 


Motorwagen sich unange- 
nehm (bar macht, ist 
hier völlig beseitigt. Der 
Boden des Wagens ist 
wasserdicht und kann von 
Zeit zu Zeit mit heifsem 
Wasser begossen werden, 
damit man neben einer 
ündlichen Reinigung auch 
ie Zerstörung aller schäd- 
lichen Keime erreicht. 

Das um die Zylinder 
der Maschine geführte und 
sich dabei erwärmende Kühlwasser wird in Radiatoren eingeführt, die 
an den Wagenwänden angeordnet sind, um bei kaltem Wetter das 
Wageninnere zu erwärmen und dadurch soweit abgekühlt zu werden, 
dafs es wieder geeignet wird, den Zylindern eine wirksame Kühlung 
zu spenden. Bei warmem Wetter wird das Wasser jedoch unter dem 
Wagen liegenden Schlangenrohren zugeleitet, um sich an der Aufsen- 
luft abzukühlen. Diese zwei Rohrsysteme gestatten , die Innentempe- 
ratur des Wagens zu regulieren. Ist der Wagen zu warm, so leitet 
man einfach den gröfseren Teil des Wassers durch das untere Rohr- 
system und umgekehrt. 

Zur Beleuchtung des Wageninneren wird Azetylengas verwendet, 
das auch in einer sehr lichtstarken Kopflaterne zur Verwendung kommt. 
Die Lampen im Inneren sind mit Reflektoren versehen, die ein mildes 
und doch gleichzeitig kräftiges Licht erzeugen. 

Der. Wagen ist mit Luftdruckbremsen ausgerüstet, die auf alle 
vier Räder einwirken. Die hierzu erforderliche Luft wird einem Be- 
halter von einer au die Kurbelwelle angehängten Luftpumpe zugeführt. 
Zahlreiche Versuche, die bei einer Geschwindigkeit von 20 Meilen in 
der Stunde angestellt wurden, haben gezeigt, dafs der Wagen auf eine 
Strecke von 34-:-35 m zum Stehen gebracht werden kann, ohne dafs die 
Passagiere dadurch belästigt werden. Aufserdem ist noch eine Hand- 
hebelbremse vorgesehen. Die Bauart des Wagens ist sehr kräftig und 
derart gehalten, dafs im Falle eines Zusammenstofses die Möglichkeit 
eines tefeskopartigens Zuammenschiebens als ausgeschlossen gelten muls. 


n Karburierer 
o Schott 
p Gasolinbehälter 
q Acetylenlampe 
r Stufen 

* в Klapptür. 
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Die Triebkraft wird von einem 100pferdigen Gasolinmotor von 
sechs Zylindern erzeugt, dessen Kurbelwelle im rechten Winkel zur 
Mittellinie des Wagens liegt, wie aus der Fig. 155 zu erseben ist; die 
Zylinder besitzen bei einem Durchmesser von 0,2m einen Hub von 
0,25 m und sind in zwei einander gegenüberliegenden Gruppen von 
je drei Zylindern derartig gekuppelt, dafs bei jeder Umdrehung der 
Kurbelwelle drei Triebkräfte aut diese einwirken. Die Maschine wird 
durch Druckluft zum Anlaufen gebracht, die aus der Luftdrackbrems- 
leitung genommen wird, und kann in weiten Grenzen reguliert werden, 
was natürlich eine ökonomische Wirkung bei veränderlicher Belastung 
zur Folge hat. d 

Die Reversier- und Bremshebel sind im Handbereich des Führers 
angeordnet, der unmittelbar vor sich den Griff zum Einschalten der 
Drackluftbremse und des Notausschalters hat, welch letzterer es ihm 
ermöglicht, in weniger als t4 Sekunde die Maschine anzuhalten und 
die volle Bremskraft zur Wirkung zu bringen. Der elektrische Strom 
wird von acht Elementen geliefert, die einen Selbstunterbrecher be- 
sitzen. Man hat besondere Sorgfalt darauf verwendet, die bei Ver- 
wendung von Petroleum allgemein anzutreffende komplizierte Ma- 
schinerie möglichst zu vereinfachen. So arbeitet die Maschine mittels 
einer Spezialkette direkt auf die Triebachse. 


25 100 engl. Pfd. und einem gewöhnlichen Personenwagen von 60000 Pfd. 
Gewicht. Diese Wagen wurden auf abfallendem Gelände und auf einem 
mit 1—3% steigenden Niveau in Gang gesetzt und beschleunigt, so 
dafs der Motor eine Last von 152100 engl. Pfd. zu ziehen hatte. Mit 
einem angekuppelten Personenwagen machte man eine Hin- und Rück- 
fahrt nach Süd-Omaba, bei welcher eine Steigung von 1,6%, mit einer 
Geschwindigkeit von 11 Meilen pro Stunde genommen wurde. Mit 
einer Totallast von 94000 Pfd. überwand in einem anderen Falle der 
Motor eine starke Steigung von 7,8%, wobei der Wagen wiederholt 
angehalten wurde und wieder anzuziehen hatte. 


Ein Automobil-Gesellschaftswagen in Berlin. 


(Mit Abbildung, Fig. 156.) Nachdruck verboten. 
Was Paris und London schon einige Zeit besafsen, hat seit dem 
16. Juni d. J. auch Berlin erhalten, nämlich einen grofsen, vielsitzigen 
Automobil-Gesellschaftewagen, der dazu bestimmt ist, Fremde durch 
Berlin zu fahren, welche summarisch die Sehenswürdigkeiten der Metro- 
pole und der nächsten Umgebung in Augenschein nehmen wollen. 
Das in Fig. 156 vor dem Berliner Bismarckdenkmal abgebildete 


Fig. 156., Z. А.:; Ein Automobil- Gesellschaftswagen in Berlin. 


Der Wagen soll auf Gelände von 4%, Steigung mit zahlreichen 
Haltestellen verkehren und ist für eine maximale Geschwindigkeit von 
über 35 engl. Meilen (= 56 km) in der Stunde gebaut, könnte jedoch 
mit geringen Änderungen leicht auf eine Geschwindigkeit von 60 engl. 
Meilen (=96 km) in der Stunde gebracht werden. Die Beschleunigung 
des Wagens aus der Rubestellung ist auf eine Anfangsstrecke von 
% m derjenigen eines elektrischen Wagens von gleicher Pferdestärke 
überlegen, denn der Wagen läuft allerdings die ersten 15 m lang- 
samer, wodurch er den unangenehmen Ruck beim Anziehen vermeidet, 
aber von 30 m an steigt die Beschleunigung in starkem Tempo. 

Auf horizontaler Ebene oder bei einer Steigung von "kg, läuft der 
Wagen ohne weiteres mit hoher Geschwindigkeit an, ohne dafs eine Über- 
setzung eingeschaltet wird. Erst bei einer Steigung von über 2, °% oder 
bei grofser Belastung mufs man die Übersetzung einrücken. Der Wagen 
kann leicht von einem Führer regiert, nach Belieben angehalten und 
auf Rückwärtsfahrt gesteuert werden, obwohl er seiner Konstruktion 
gemäls dazu bestimmt ist, nur in einer Richtung zu laufen. 

Das bekannte Zittern und das durch Maschinen dieser Art viel- 
fach verursachte Geräusch ist hier vermieden; ist der Wagen erst in 
Bewegung, so kann man tatsächlich nichts derartiges verspüren. Das 
Geräusch der Abgase der Maschine wird darch einen Schalltopf ver- 
nichtet, und die verbrannten Gase entweichen am hinteren Wagenende 
ohne jede Störung. 

Bevor der Wagen in den en Eisenbahndienst überging, 
wurde er in der Nähe der Omahawerke geprüft. Bei diesen Ver- 
suchen war er mit zwei Wagen gekuppelt, einem Postwagen von 


Fahrzeug (im Hintergrund ist eine Ecke des Reichstagsgebäudes sicht- 
bar) ist von der Neuen Automobil-Gesellschaft in Berlin NW 
für das Weltreise - Bureau Union (Agentur Thos. Cook & Son) ge- 
liefert worden; es besitzt einen 24/26 PS-Vierzylinder-Motor und 
bietet Raum für 22 Personen sowie einen „Interpreter“, der seinen 
wohl meist internationalen Passagieren im Fluge durch Berlin die 
Fülle der Gesichte erklärt. Das gewaltige Automobil, das geschmeidig 
wie der geschickteste Tourenwagen die belebtesten Strafsen der 
Reichshauptstadt durcheilt, ähnelt in seinem Chassis dem der Motor- 
omnibusse, die von derselben Firma gebaut werden, während seine 
elegante, von Kühlstein gebaute Karosserie eine Leistung für sich 
darstellt. Das gilt namentlich von der geschmackvollen Verteilung 
der Sitzplätze, die sämtlich nach der Fahrtrichtung und amphithea- 
tralisch angeordnet sind. Je vier Sitze befinden sich nebeneinander, 
zwei neben dem Chauffeur. Besonders sinnreich ist die Einrichtung, 
welche den Fahrgästen das Ein- und Aussteigen ermöglicht: Ein Hand- 
rad, das sich neben dem Fahrer befindet, betätigt mittels Zahnrad- 
antriebes eine Leitspindel, welche die als Rollbühne ausgebildeten 
Auftritte herausschiebt, wodurch ein Gang gebildet wird, der mit 
einem Geländer versehen ist und ein bequemes Ein- und Aussteigen 
gestattet. Während der Fahrt wird diese Aufsteigvorrichtung herein- 
geschoben und ersetzt auf einer Seite die Türen des Fahrzeuges. 

Während diese erste Auto-Mailcoach für Rundfahrten innerhalb 
Grofs-Berlins bestimmt ist, gelangte bald nachher ein zweites fahrbares 
Amphitheater zur Ablieferung, welches dazu dient, die Ausflügler auf 
der Route Berlin-Potsdam und zurück zu befördern. 
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Das Recht für Industrie und Verkehr. 


Reform des Gebrauchsmustergesetzes. 
Von Patentanwalt E. Dalchow in Berlin. 
[Schlufe.] 


Auch das Verhältnis der Gebrauchsmuster zu den 
Patenten und der Gebrauchsmuster untereinander bedarf in mehr- 
facher Hinsicht der Regelung, indem sich mancherlei Unzuträglich- 
keiten eingestellt haben. Der Verein deutscher Ingenieure hat schon 
früher den Wunsch ausgesprochen, dafs der Inhaber eines Gebrauchs- 
musters nach Ablauf der Schutzfrist an der Benutzung durch ein 
später angemeldetes Patent nicht gehindert werden dürfe. Zwar be- 
steht für den Besitzer des älteren Gebrauchsmusters ein Vorbenutzungs- 
recht, indessen besitzt der Inhaber des Patentes nach dem Erlöschen 
des Gebrauchsmusters unter dem geltenden Gesetze ein weitergehendes 
Verbietungsrecht, das sich in diesem Falle nicht auf eine zutreffende 
Rechtsgrundlage aufbaut. Es dürfte das Benutzungsrecht des Inhabers 
des älteren Gebrauchsmusters in keiner Hinsicht eingeschränkt sein. 

Ferner fehlt eine Bestimmung darüber, dafs ältere Gebrauchs- 
muster den jüngeren als neuheitsschädlich entgegenstehen. Abgesehen 
davon, dafs in solchen Fällen zwischen den beiden Gebrauchsmustern 
ein Abhängigkeitsverhältnis besteht, solange das ältere Rechtskraft 
hat, ermöglicht der Mangel jener Bestimmung die wiederholte Unter- 
schutzstellung von Neuerungen, wenn nicht das ältere Gebrauchs- 
muster in die Literatur übergegangen oder öffentlich benutzt worden 
ist. Die daraus sich ergebenden Nachteile würden als beseitigt gelten 
können, wenn allgemein der Grundsatz gesetzliche Gültigkeit hätte, 
dafs Gebrauchsmuster nach ihrer Eintragung vollinhaltlich als Ver- 
öffentlichungen gelten. 

Zurzeit gelten gemäfs $ 1 des Gesetzes nur solche Modelle nicht 
als neu, die vor der Anmeldung in „öffentlichen Druckschriften“ be- 
schrieben oder im Inlande offenkundig vorbenutzt worden sind. Nur 
die im Reichsanzeiger veröffentlichten Titel der Gebrauchsmuster gelten 
als druckschriftliche Bekanntgabe. Aus dem Titel ist aber meistens 
das Wesen des Neuerungsgedankens nicht genügend erkennbar. Es 
ist gar nicht einzusehen, weshalb die Gebrauchsmuster nicht als Ver- 
öffentliobungen gelten sollen, wenn berücksichtigt wird, dafs die Akten 
von jedermann eingesehen werden können, dals die Abschriftnahme 
der Schriftstücke und das Abzeichnen der Modelle und Nachbildungen 
gestattet ist und dafs die Weitergabe von Kopien der Gebrauchsmuster 
auch durch das Patentamt selbst erfolgt. Der weitesten Verbreitung 
des Inhalts der Gebrauchsmustereintragungen ist keinerlei Einschrän- 
kung entgegengesetzt. Tatsächlich findet in soloher Weise eine un- 
eingeschrankte Bekanntgabe der Gebrauchsmuster nach allen Richtungen 
statt. Obwohl alle Beteiligten Kenntnis von den Gebrauchsmustern 
erhalten, gelten die Akten nicht als öffentlich. Hierin liegt ein 
Widerspruch, dessen rechtliche Nachteile einfach beseitigt sind, wenn 
gesetzlich die Niederlegung der Gebrauchsmuster als eine öffentliche 
Bekanntgabe des Neuerungsgedankens gilt. 

Die bisherigen Ausführungen beschäftigen sich mit den Rechts- 
wirkungen, die sich aus der Eintragung ergeben. Bei einer Reform 
des Gebrauchsmustergesetzes würde aulserdem zu erörtern sein, wie 
weit in der Praxis des Patentgesetzes bezüglich der Durch- 
führung des Anmeldeverfahrens Nachteile hervorgetreten sind, deren 
Beseitigung zu erstreben ist. Wenn auch dem Patentamte eine Prüfung 
auf Neuheit nicht zusteht, so ist doch nicht zu verkennen, dafs eine 
formelle Prüfung, die in gewisser Hinsicht auch technischer Natur 
sein mufs, zweckmälsig ist, um in Prozessen den Einwand der Un- 
gültigkeit wegen formeller Mängel auszuschalten. Diese formelle 
Prüfung seitens des Patentamtes kann sich auf folgende drei Punkte 
erstrecken: 

1) ob die Anmeldung sachlich richtig bearbeitet ist, 

2) ob es sich bei dem beanspruchten Gegenstand um ein Ge- 
brauchsmuster im Sinne des Gesetzes handelt, 

3) ob der beantragte Schutz einheitlicher Natar ist. 

Ich vertrete die Auffassung, dafs eine.Prüfung nach allen drei 
Richtungen zweckmälsig ist. Das Gesetz schlielst diese drei Arten 
der Prüfung nicht aus, und tatsächlich findet heute eine Prüfung be- 
züglich der Punkte 2 und 3 statt. Nur bezüglich der richtigen Be- 
arbeitung und Abfassung der Gebrauchsmusteranmeldungen findet seitens 
des Patentamtes keine Prüfung statt. Daher kommt es denn, dafs 
viele Gebrauchsmuster durchaus unrichtig bearbeitet und sowohl in 
rechtlicher als auch in technischer und sprachlicher Hinsicht des 
logischen Aufbaues entbehren, und dafs in vielen Fällen der Sinn des 
Zusammenhanges zwischen den hinterlegten Schriftstücken und dem 
Modell überaus schwer zu finden ist. Für die Hebung des Ansehens 
des Gebrauchsmusterschutzes wäre es wünschenswert, dafs das Patent- 
amt darüber wachen würde, dafs die Gebrauchsmusteranmeldung ver- 
ständliche, das technische Wesen des Modells klar zum Ausdruck 
bringende Unterlagen, insbesondere technisch richtige Zeichnungen und 
sprachlich richtige Beschreibungen enthält. Die in dieser Hinsicht 
auftretenden Mängel miifsten, wie bei Patentanmeldungen, im Ver- 
fügungsverfahren beseitigt werden. 

Der weiteren Prüfung, ob die angemeldete Neuerung als ein Ge- 
brauchsmuster angesehen werden kann, ist vom Patentamte wohl 
näher getreten worden; dafs jedoch in dieser Hinsicht nicht immer 
besonders gründlich vorgegangen wurde, ergibt sich daraus, dals 
manche Eintragungen, namentlich aus älterer Zeit, bestanden haben, 
bei denen es recht fraglich war, ob ein Gebrauchsmuster im Sinne 


des Gesetzes vorlag. Eine solche Prüfung würde aber nur dann 
zweckmalsig sein, wenn das Patentamt die Grenzen des Gebrauchs- 
musterschutzgesetzes nicht zu eng bemessen würde, oder wenn der 
Begriff des Gebrauchsmusters im Gesetze selbst die erforderliche und 
von der Praxis als notwendig erkannte Erweiterung erfahren hat. 

Eine strenge Prüfung aber nimmt das Patentamt bezgl. der Ein- 
heitlichkeit des Schutzes vor. Zwar läfst das Patentamt bei 
Gebrauchsmustern eine Vielheit von Schutsensprüchen zu, auch von 
Schutzansprüchen, die mehrere Neuerungen selbständiger Natur neben- 
einander kennzeichnen ; indessen wird ängstlich darauf geachtet, dafs 
nur ein einziges Modell hinterlegt wird, oder dafs die Zeichnung nur 
eine einzige Ausführungsform des Gebrauchsmusters veranschauliche. 
Eine Flasche und ein Glas können nicht in derselben Anmeldung be- 
handelt werden. Dennoch würde dies nach der heutigen Praxis des 
Patentamtes möglich sein, wenn beide, z. B. durch Befestigung an einem 
Untersatz, zu einem einzigen SC Modell verbunden sein 
würden. Bei Einreichung eines solchen Modells würde es sogar zu- 
lässig sein, besondere utzansprüche für beide Gebrauchsmuster- 
gegenstände, für Flasche und Glas, aufzustellen, ohne dafs dies bei 
der patentamtlichen Prüfung Widerspruch erregt. 

rüher war die Praxis des Patentamtes eine andere. Es konnten 
verschiedene Ausführungsformen von Modellen hinterlegt oder ge- 
zeichnet werden, ebenso wie bei Patenten, wenn nur der Forderung 
genügt werden konnte, einen Schutzanspruch aufzustellen, der für alle 
Ausführungsformen Gültigkeit hat. Es ist nicht bekannt geworden, 
dafs diese Praxis zu Unzuträglichkeiten geführt hat. Trotzdem ist 
das Patentamt vor einigen Jahren von dieser Praxis plötzlich abge- 
gangen, indem durch eine Reihe von Präsidialbescheiden die „Ein- 
stiickigkeit des hinterlegten Modells oder der Nachbildung des 
Gebrauchsmusters als unbedingt notwendiges Erfordernis für die Ein- 
heitlichkeit des Gebrauchsmusters hingestellt wurde. Hiergegen ist 
immer und immer wieder von verschiedenen Seiten erfolglos Wieder- 
spruch erhoben worden. Es ist geltend gemacht worden, dafs jene 
Auffassung des Patentamtes der rechtlichen Grundlage entbehre, weil 
die Einstückigkeit des Modells oder der Nachbildung eine tatsächliche 
Einheitlichkeit des Schutzes nicht herstellen könne, indem einerseits 
an demselben Gegenstand mehrere voneinander unabhängige Neue- 
rungen vorhanden sein können, und andererseits in der Beschreibung die 
verschiedenartigsten Varianten des Modells erläutert und in den An- 
spriichen als unter Schutz gestellt beansprucht werden können. Solche 
Erwägungen haben aber das Patentamt nicht davon überzeugen können, 
dafs es zweckmälsig sei, zu der alten Praxis zurückzukehren. 

Neuerdings gilt es nicht einmal mehr für zulässig, von demselben 
Gegenstand ein Modell und eine dieses identisch wiedergebende Zeich- 
nung nebeneinander zu hinter) . Dies ist mit der dang ab- 
gelehnt worden, dafs eine technische Prüfung, wie solche der Vergleich 
der Zeichnung mit dem Modell erfordert, seitens des Patentamtes nicht 
vorgenommen werden könne. Ebenso ist es abgelehnt worden, Skizzen 
des hinterlegten Modells zur Erleichterung der Ausarbeitung einer 
Gebrauchsanweisung in den Text der Beschreibung einzufügen. In 
einem anderen Falle wurde es abgelehnt, in einer Zeichnung mehrere 
mögliche Stellungen oder Formen eines Teiles durch Eintragung von 
punktierten Linien zu kennzeichnen. In allen solchen Fällen hat das 
Patentamt immer wieder darauf hingewiesen, dafs es nur erlaubt sei, 
diese Abänderungen in der Beschreibung und in den Ansprüchen zu 
erwähnen. Der Hinweis darauf, dafs es dem Techniker erlaubt sein 
müsse, das, was ihm gestattet ist, in Worten auszudrücken, auch 
zeichnérisch wiederzugeben, weil die Zeichnung die Sprache des Tech- 
nikers sei, hat keine Anerkennung gefunden. Die Forderung der Ein- 
stückigkeit des Modells oder der Nachbildung ist die Richtschnur für 
die zur Zeit mit einer recht geringen Zahl technischer Prüfungs- 
beamten rechtlich unvollkommen durchgeführte Einheitsprüfung der 
Gebrauchsmuster. 

Diese Forderung des Patentamtes wird in vielen Fällen bei der 
Anmeldung von Gebrauchsmustern nicht beachtet, vielmehr werden 
zunächst die Anmeldungen mit mehreren Ausführungsformen einge- 
reicht und die Beanstandung abgewartet. Oft ist dies erforderlich, 
wenn die Anmeldung die Grundlage für die Anmeldung ausländischer 
Patente auf Grund der Unionsbestimmungen bilden soll. In anderen 
Fällen ist es zweckmälsig, wenn die weiteren Ausführungebeispiele 
nach der erfolgten Beanstandung gestrichen ‘werden. Die ausge- 
strichenen Figuren ermöglichen dann in einem Streitfalle dem Richter 
zu erkennen, was der Anmelder mit den schriftlichen Erörterungen 
der Anmeldung, soweit sich diese auf die ausgestrichenen Ausführungs- 
beispiele beziehen, gemeint hat. Hoffentlich wird diese Bemerkung 
nicht dazu führen, dafs für die Folge eine gründlichere Beseitigung 
der ausgestrichenen Beispiele gefordert wird. 

Das Bedenkliche in der geschilderten patentamtlichen Praxis liegt 
in der verschiedenartigen Gestaltung der Rechtsgrundlagen für den 
Begriff der Einheitlichkeit bei Patenten und Gebrauchsmustern. Im 
Interesse der weiteren Ausgestaltung der Rechtssprechung liegt es, 
wenn die vollständige Übereinstimmung der Rechtsgrundlagen für 
beide Schutzarten recht bald wieder hergestellt wird. Mindestens 
würde danach zu streben sein, dafs, wenn auch nur die Hinterlegung 
eines Modells oder einer Abbildung zulässig wäre, doch die weiteren 
Ausführungsbeispiele etwa als ein Teil der Erläuterungen mit hinter- 
legt werden dürften. Mit Recht weist Dr. Wirth darauf hin, dafs 
eine Teilung des Schutzes den Umfang desselben nicht beeinflussen 
kann, und dafs das Ziel der die Einstückigkeit des Modelles fordern- 
den Präsidialbescheide nicht einmal erreicht werde, sehon deshalb 
nicht, weil die Prüfung sich nur auf die Zeichnungen, nicht auf die 
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Erklärungen des Anmelders erstreckt. Es würde genügen, wenn 
irgend ein Gesichtspunkt für die Einheitlichkeit des Gebrauchsmusters 
geltend gemacht werden könne, sei es ein wirtschaftlicher, ein techno- 
logischer oder ein juristischer. Stellt sich später heraus, dafs die 
Einheitlichkeit des Gebrauchsmusters keine absolute ist, dafs vielmehr 
eine Mehrheit selbständiger Schutzansprüche vorliege, so ist dies für 
die Industrie kein wirtschaftlicher Nachteil, so wenig wie bei Patenten, 
denen durch die Nichtigerklärung des Hauptanspruches der Boden der 
Einheitlichkeit entzogen ist, so dafs die Unteransprüche Selbständig- 
keit nebeneinander erlangen. Jedenfalls bedarf es eingehender Er- 
örterungen darüber, in welcher Weise die Praxis des Patentamtes bei 
oe „formellen Eintragungsprifang der Gebrauchsmuster der Reform 

Vielleicht wird es erstrebenswert sein, auch die formelle Prüfung 
durch gesetzliche Bestimmungen zu regeln. 

Mein Bericht ist keineswegs erschöpfend. Er sollte nur einen 
kurzen Überblick darüber geben, dafs in vielfacher Hinsicht das Ge- 
breuchsmustergesetz der Abänderung bedarf. Vor allem bedürfen die 
beiden Hauptfragen, nämlich die Erweiterung des Gebietes der Ge- 
brauchsmuster und der Herbeiführung eines Verfahrens zur leichteren 
Beseitigung unberechtigter Gebrauchsmuster der gründlichen und ein- 
gehenden Erörterung. 


Das Abgangszeugnis. 
Von Dr. jur. Biberfeld in Berlin. 
Nachdruck verboten. 

Wasauchimmer Duin ein Abgangszeugnisschreibst, 
schreibe die reine und volle Wahrheit. Das ist die erste 
und wichtigste Regel, die jeder unbedingt zu befolgen hat, wenn er 
in die Lage kommt, einem Angestellten, der aus seinem Dienst scheidet, 
ein Abgangszeugnis zu geben. Schon das Wort „Zeugnis“ weist ja 
darauf hin, dafs es sich bei der Abfassung einer solchen Urkunde 
darum handelt, Tatsschen zu bezeugen; der Prinzipal, von dem ein 
Dienst-Attest verlangt wird, hat also im wesentlichen dieselben 
Pflichten zu erfüllen, denen man genügen mufs, wenn man vor Ge- 
richt ale Zeuge auftritt, nur dafs er die Richtigkeit seiner Angaben 
nicht mit einem Eide zu bekräftigen genötigt ist. Niemandem zu 
Liebe und niemandem zu Leide soll das Zeugnis geschrieben werden; 
man soll, indem man es ausstellt, nichts verschweigen und nichts 
hinzusetzen und sich zugleich auch, soweit es die menschliche Natur 
zuläfst, von jeder Befangenheit frei machen, weder Sympathien noch 
Antipathien dürfen auch nur den leisesten Einflufs gewinnen auf das 
Urteil, das in dem Zeugnisse niedergelegt wird. Dals sich daraus häufig 
schwere Konflikte ergeben können, in die man mit sich selbst gerät, 
ist klar; aber sie müssen überwunden werden, denn das Gesetz ver- 
langt von jedem Prinzipal, dafs er bei.der Auflösung des Dienstver- 
hältnisses, einerlei, welcher Art dies auch immer gewesen sein möge, 
dem Angestellten auf sein Verlangen hin ein Zeugnis gibt. Gerade 
hierauf wird ein so grofses Gewicht gelegt, dafs das Bürgerliche Ge- 
setzbuch in $ 630 die Pflicht, ein Zeugnis zu erteilen, ganz allgemein 
für alle Dienst- und Angestellten-Verhältnisse überhaupt ausspricht, 
und dafs bei den wichtigsten Kategorien solcher Vertragsbeziehungen 
diese Vorschrift immer von neuem noch einmal wiederholt wird, so 
im Handelsgesetzbuch $ 73 in Ansehung der Handlungsgehilfen, in 
der Gewerbe-Ordnung $ 113 für Gesellen, für Gehilfen nnd Arbeiter. 
Bei den Betriebsbeamten, den Werkmeistern und Technikern ist aller- 
dings von einem solchen Anspruche des Angestellten auf ein Zeugnis 
nicht die Rede, aber damit ist keineswegs gesagt, dafs dieser Gruppe 
von Privatbeamten ein solohes Recht versagt sein soll, sondern die 
Lücke, die hier scheinbar zutage tritt, wird durch die eingangs be- 
reite erwähnte Bestimmung des $ 630 B. G. B. ausgefüllt, da diese 
die sämtlichen Dienstverhältnisse aller Art umfafst. Ein Unterschied 
läfst sich jedoch feststellen. Das B. G. B. macht nämlich das Recht 
des Angestellten auf ein Zeugnis davon abhängig, dafs er sich in 
einem dauernden Dienstverhältnis befunden habe, so dafs also 
alle diejenigen Fälle ausscheiden, in denen es sich um ein Engagement 
auf Probe oder um ein solches zur Aushilfe andelt hat, während 
wiederum die beiden anderen grofsen Kodifikationen, das Handels- 
gesetzbuch und die Gewerbeordnung, einen Unterschied zwischen 
dauernden und anderen Dienstverhältnissen nicht machen. Derjenige 
sogar, der sich nur für einen einzigen Tag auf seinem Posten befun- 
den hat, kann eine Bescheinigung hierüber in Form eines Dienstzeug- 
nisses verlangen. 

Wann ist das Zeugnis zu erteilen? Übereinstimmend 
sagen alle die hier erwähnten Gesetzestexte, dafs der Prinzipal der 

icht zur Erteilung eines Zeugnisses zu genügen habe „bei der 
Beendigung“ des Dienstverhältnisses, und ganz auf dasselbe läuft 
es hinaus, wenn in der Gew.-Ord. $ 113 gesagt wird: 

„Beim Abgange können die Arbeiter ein Zeugnis über die 
Art und Dauer ihrer Beschäftigung fordern“. 

Daraus folgt zunächst, dafs der Gesetzgeber einen Anspruch des 
Angestellten auf ein sogen. Interimszeugnis nicht hat anerkennen 
wollen. Vielfach ist es, wie man weils, üblich, dafs namentlich 
Handlungsgehilfen schon bei der Kündigung ein solches Zwischenzeug- 
nis fordern und auch erhalten, um damit ihre Bemühungen um ein 
neues Engagement zu fördern. Es ist vielfach bereits von berufener 
Seite, namentlich durch Gutachten von Handelskammern, festgestellt 
worden, dafs die Gepflogenheit, solche Interimszeugnisse zu geben, 
noch keineswegs sich zu einem feststehenden Handelsgebrauche, also 


zu einem Satze des Gewohnheitsrechtes verdichtet hat. Freilich ist 
diese Ansicht nicht unbestritten, und derjenige Prinzipal, der sicher 
gehen will, wird also, wenn nicht besondere Umstände entgegen- 
stehen, dem Wunsche seines Angestellten, ihm ein solches Zwischen- 
zeugnis zu erteilen, entsprechen müssen. 

Natürlich kann aber auch der Angestellte, nachdem er bereits 
seinen Posten verlassen hat, noch nachträglich ein Zeugnis fordern; 
sein Recht hierauf verjährt erst in 30 Jahren. Macht er es erst später 
geltend, so wird er es sich freilich gefallen lassen müssen, wenn der 
Prinzipal ihm entgegnet, er könne sich jetzt nicht mehr auf Einzel- 
heiten besinnen und habe im Laufe der Zeit es auch vergessen, wel- 
cher Art die Leistwagen und wie die Führung des ehemaligen An- 
gestellten gewesen seien. Oft wird er kaum noch in der Lage sein, 
selbst die einfachsten Daten, wie Zeitpunkt des Dienstantrittes und 
des Ausscheidens, mit Sicherheit zu ermitteln. Unter solchen Ver- 
hältnissen hat es sich aber derjenige, der das Zeugnis fordert, selbst 
zuzuschreiben, wenn es ihm gar nicht oder nur lückenhaft erteilt 
wird. Andererseits ist zu bemerken, dafs jeder nur einmal ein Zeug- 
nis von seinem Prinzipal fordern kann; hat er es ihm gegeben, so ist 
damit die Sache erledigt. Daraus ergibt sich folgendes: hat der An- 
gestellte das Zeugnis verloren, ist es ihm gestohlen worden, oder es 
sonst ohne sein Verschulden abhanden gekommen, so kann er trotz- 
dem nicht den Prinzipal dazu zwingen, diese Urkunde noch einmal 
anzufertigen. 

Bei der Abfassung des Zeugnisses hat sich der Prin- 
zipal genau an das Verlangen des Angestellten zu hal- 
ten. Allenthalben nämlich sagt das Gesetz, dafs nur auf Verlangen 
des Angestellten das Zeugnis auszudehnen ist auf die Führung und 
auf die Leistungen. Wird ein solcher Wunsch nicht kundgegeben, so 
mufs der Prinzipal in dem Zeugnis sich auf Angaben über die Art 
und über die Dauer der Beschäftigung beschränken; er darf nichts 
hinzufügen, was nicht dazu dient, diese beiden Tatsachen zu kenn- 
zeichnen. Ist also beispielsweise der Handlungsgehilfe A. am 1. April 
1905 in die Dienste des Kaufmanns B. als Kassierer getreten, und 
hat er dieser Beschäftigung bis zum 7. Mai obgelegen, an welchem 
Tage er wegen Unterschlagungen schimpflich davongejagt wurde, so 
hat ihm B., wenn er ohne weiteres Bemerken ein Zeugnis von ihm 
verlangt, einfach zu bestätigen: „Herr A. ist vom 1. April bis zum 
7. Mai 1905 in meinem Geschäft als Kassierer tätig gewesen.“ Es 
ist nicht das Recht des A., hier auch nur andeutungsweise zu sagen, 
aus welchen Gründen das Dienstverhältnis ein jahes Ende gefunden 
habe. Auch von welchem Teile die Kündigung aus gen sei, darf 
unter solchen Umständen nicht gesagt werden. Wurde der Angestellte 
zu Verrichtungen verschiedener Art verwendet, also etwa als Reisen- 
der, und in den Pausen, die zwischen den Touren lagen, als Ver- 
käufer, so ist auch dies im Zeugnisse entsprechend zum Ausdruck 
zu bringen, und nur über eine solche Art der Tätigkeit, die lediglich 
orahergehend, und in ganz unbedeutendem Umfange stattgefunden 
hat, darf das Zeugnis hinweggleiten. Freilich gibt ein solches Attest 
dem Dritten, bei dem sich A. um eine Stellung bewirbt, kein aus- 
reichendes Bild über das, was er von seinem zukünftigen Beamten 
zu erwarten habe; allein es steht ihm hier frei, direkte Erkundigungen 
einzuziehen — ein Punkt, über den noch weiter unten zu reden sein 
wird. Ebenso wenig, wie der Prinzipal aber berechtigt ist, ein Ur- 
teil über die Brauchbarkeit, über den Charakter und über das ganze 
Wesen seines bisherigen Angestellten zu fällen, wenn dies nioht von 
ihm gefordert wird — ebenso wenig darf er ein solches Begehren 
aber ablehnen, mag es ihm auch noch so unbequem sein, sich nach 
der erwähnten Richtung hin zu äufsern. Die Entscheidung hängt mit- 
hin einzig und allein von dem Angestellten ab; verlangt dieser, dafs 
das Zeugnis ausgedehnt werde auf Führung und Leistungen, so mufs 
dies geschehen. Dann aber hat der Prinzipal nach seiner eigensten 
innersten Überzeugung, und nur nach ihr, seine Meinung kundzugeben, 
und er ist in dieser Hinsicht so vollkommen unabhängig gestellt, dafs 
er darüber, ob er nicht zu streng oder zu milde geurteilt habe, nie- 
mandem Rechenschaft schuldet; nur eine bewufste Ungerechtigkeit 
hat er zu vertreten, also nur dasjenige Urteil, das er niedergeschrieben 
hat, obwohl er sich sagen mulste, dafs es in den Tatsachen keine 
Begründung finde. Worauf dieser Satz hinausläuft, möge folgender Fall 
veranschaulichen: A. hat nach mehrjähriger Dienstleistung im Hause 
des B. seinen Posten aufgegeben oder, weil ihm gekündigt wurde, 
aufgeben müssen, und empfängt nun ein Zeugnis, in dem u. a. gesagt 
wird, dafs er zwar treu und ebrlich und pünktlich gewesen sei, dafs 
aber seine Leistungen doch nur bescheidenen Anforderungen zu ge- 
nügen vermocht hätten. Er ist der Ansicht, dafs ihm grofses Lob 
habe zuteil werden müssen, weil seine Arbeiten höchst wertvoller 
Natur gewesen seien und lehnt deshalb dieses Zeugnis ab, indem er 
ein besseres, so wie er es verdient zu haben glaubt, fordert. In 
allen solchen Fällen haben die Gerichte jedoch die Klage verworfen, 
sofern nicht nachgewiesen zu werden vermochte, dafs der Prinzipal 
geflissentlich und absichtlich ungerecht geurteilt habe. Welche An- 
forderungen er an die Leistungsfähigkeit und an den guten Willen 
seines Personals stelle, mufs ihm überlassen bleiben, und er braucht 
sich in dieser Hinsicht weder eine Kontrolle, noch eine Korrektur ge- 
fallen zu lassen. Der eine Prinzipal ist nachsichtig, der andere streng, 
dieser leicht, jener nur sehr schwer zu befriedigen, wie es ja auch 
unter den Richtern solche gibt, die eine Gesetzesverletzung milde 
аһодеп, während andere wieder schwere Strafen unter ganz den glei- 
chen Voraussetzungen über den Täter verhängen. Also nur die 
subjektive, nicht auch die objektive Ungerechtigkeit 
im Zeugnisse kann gerügt werden. Was man unter der 
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Führung und Leistung zu verstehen habe, von der das Gesetz spricht, 
bedarf kaum der Erläuterung; es kommt hierbei das ganze Verhalten 
des Angestellten bei der Erfüllung seiner Dienstpflicht inbetracht, wie 
er sich seinem Prinzipal und seinen sonstigen Vorgesetzten, seinen 
Mitangestellten und dem Publikum gegenüber geführt und benommen 
habe, welchen Wert seine Leistungen besalsen, ob er willig und an- 
stellig oder widersetzlich war, ob er schnell oder langsam gearbeitet 
hat, ob er selbständig denken und handeln konnte, oder überall von 
Weisungen anderer abhängig war; solche und zahlreiche, ja zahllose 
andere Punkte können von Wert sein für die Beurteilung der Lei- 
stungen und der Führung, und wo dies der Fall ist, mufs auch der 
Prinzipal auf sie eingehen. Stellt er irgend eine Behauptung auf, so 
hat er sie auch durch Tatsachen, wenn auch in Kürze, zu begründen, 
um dadurch wenigstens dem Dritten, dem das Zeugnis vorgelegt wer- 
den soll, die Möglichkeit einer Nachprüfung und einer selbständigen 
Stellungnahme zu bieten. Er soll sich also nicht etwa darauf be- 


anstölsige war, die Kündigung oder gar die sofortige Entlassung er- 
folgt ist. Dann mufs es natürlich auch dem Prinzipal unbenommen 
bleiben, sich hierüber im Zeugnisse auszusprechen, denn in solchen 
Fällen bleibt das dienstliche Verhalten und auch der Wert der Lei- 
stungen keineswegs unbeeinflufst von dem, was der Angestellte in 
seinen Mufsestunden tut und treibt. Er kann sich einen Vertrauens- 
posten dadurch verscherzt haben, dafs er aufserhalb des Dienstes sich 
unausgesetet in liederlicher Gesellschaft bewegte und auf solche Weise 
die allgemeine Achtung verscherzte. у ЗАГА d 
Gefällt dem Angestellten das Zeugnis, das ihm zuteil wird, nicht, 
so kann er es nicht wieder zurückgeben mit dem Bemerken, er wolle 
nur ein solches, das tatsächliche Angaben über die Art und Dauer 
der Beschäftigung enthalte, er verzichte also nachträglich darauf, 
dafs es auf Führungen erstreckt werde. Darauf braucht sich der Prin- 
zipal nicht einzulassen, sondern das einmal kundgegebene Verlangen 
des Angestellten bleibt mafagebend. Aus demselben Grunde ist er 
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schränken zu sagen, „Herr X. erwies sich als unehrlich‘‘, sondern er 
mufs auch eine Angabe etwa des folgenden Inhalts machen: „indem 
er aus der ihm anvertrauten Portokasse fortgesetzt kleinere Beträge 
bis zur Gesamtsumme von са. 300 M entnahm“. Hat eine sofortige 
Entlassung stattgefunden, oder hat der Angestellte seinen Posten 
kündigungslos aufgegeben, so mufs auch dies im Zeugnisse Ausdruck 
finden, wenn es dem kundgegebenen Verlangen gemäls auf die Lei- 
stungen und auf die Führung erstreckt werden soll. Der Angestellte, 
so wird vielfach, u. а. auch von Staub gelehrt, kann verlangen, dafs 
ihm bezeugt werde, dafs er selbst durch Kündigung die Lösung des 
Dienstverhältnisses herbeigeführt habe. Was nun besonders noch die 
Führung anlangt, so kann es zweifelhaft erscheinen, ob hier auch das 
aufserordentliche Verhalten des Angestellten zu berücksichtigen sei. 
Handelsgesetzbuch und Gewerbe-Ordnung sprechen gleichmälsig nur 
von der Führung überhaupt, allein das Bürgerliche Gesetzbuch, das 
ja von allen legislatorischen Schöpfungen die jüngste ist, bedient sich 
des Ausdruckes: „Das Zeugnis ist auf Verlangen auf die Leistungen 
und die Führung im Dienste zu erstrecken“, und man wird deshalb 
die hier gegebene Beschränkung auch als mafsgebend für die parallel 
laufenden Vorschriften zu erachten haben. Daraus folgt freilich 
noch nicht, dafs das Privatleben des Angestellten unter allen Um- 
ständen im Zeugnisse übergangen werden müsse. Die Sache kann ja 
so liegen, das eben gerade, weil diese aulserdienstliche Führung eine 


nicht verpflichtet, das Zeugnis, das sich anfänglich dem Willen des 
‚Angestellten gemäls nur auf diese allernotwendigsten Daten be- 
schränkte, später noch zu erweitern, indem er darin ein Urteil über 
den Wert der Leistungen und über die Art der Führung abgibt. 
Der Anspruch auf ein Zeugnis ist klagbar, wie alles, 
was men auf Grund eines Vertrages von der Gegenseite zu fordern 
hat. Der Richter kann aber nicht nur dann angerufen werden, wenn 
der Prinzipal die Ausstellung eines Zeugnisses überhaupt verweigert, 
sondern auch, wenn das von ihm erteilte Attest nach der Meinung 
des Angestellten ein ungerechtes oder falsches ist, wenn also darin 
Tatsachen bekundet werden, die der Wahrheit vermeintlich nicht 
entsprechen, oder wenn das darin niedergelegte Urteil mit der 
nachweisbaren Überzeugung des Prinzipals sich nicht im Einklang 
befinden sollte. Nehmen wir an, er habe sich wiederholt über 
die Tüchtigkeit und über die unbedingte Zuverlässigkeit seines bis- 
herigen Beamten lobend ausgesprochen, habe, als dieser ihm kündigte, 
ihn gebeten, ihn nicht zu verlassen, er werde ihn in seinem Einkom- 
men u. dergl. aufbessern, und dennoch habe er ihm, als jener auf 
seinem Vorhaben bestand, zuletzt ein Zeugnis gegeben, in dem es 
heifst: „Herr N. N. vermochte mich durch seine Leistungen und seine 
Führung nur wenig zu befriedigen; es fehlte ihm an jeglicher Selbst- 
ständigkeit und Gewandtheit im Arbeiten“. Hier liegt es auf der 
Hand, dafs der Prinzipal ungerecht zu Werke gegangen ist, denn 
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seine Ansicht kann sich жошоо so schnell geändert haben, und 
darum wird einer Klage auf Berichtigung des Zeugnisses hier statt- 
zugeben sein, nicht aber dann, wie schon oben erwähnt, wenn der 
Angestellte in seinen Erwartungen sich enttäuscht sieht, wenn er 
glaubte, er würde ein besseres Attest erhalten, als ihm tatsächlich 
zuteil wurde. Grund zur Klage ist auch gegeben, wenn der Prinzipal 
sich in dem Zeugnis über Leistung und Führung äufsert, obwohl 
dies nicht von ibm verlangt wurde, oder wenn er umgekehrt das Ver- 
langen nach einer solchen Bekundung ablehnt, wenn er angibt, der 
Angestellte habe bei ihm nur als einfacher Gehilfe fungiert, obwohl 
dieser in Wahrheit einen leitenden Posten eingenommen hat als Ge- 
schäftsführer, als Rayonchef, Disponent oder dergl. mehr. Nun kann 
man nach der Natur der Sache den Prinzipal freilich nicht zwingen, 
dafs er sich niedersetze und ein Zeugnis abfasse, oder .dafs er das 
bereits erteilte richtig stelle, allein in allen solchen Fällen hilft das 
Gesetz auf Umwegen. Es kann dem Prinzipal vom Richter aufgegeben 
werden, ein vorschrifts- und ordnungsgemälses Zeugnis binnen einer 
bestimmten Frist dem Angestellten zu behändigen, und ihm für den 
Fall, dafs dies nicht geschehen solle, eine Strafe angedroht werden, 
auch die Verpflichtung zum Schadenersatz; dann aber auch ersetzt 
die rechtekraftige Urteilsformel selbst das Zeugnis, das jener grund- 
os verweigert. Der Tenor lautet etwa: „Der Beklagte wird verurteilt, 
dem Kläger ein оаза folgenden Wortlautes za erteilen: Herr Х. 
(der Kläger) war in der Zeit vom 1. April 1902 bis zum 31. Dezember 
1905 als Geschäftsführer (Disponent) bei mir tätig und hat sich in 
allen Stücken als brauchbar, eifrig und durchaus zuverlässig erwiesen.“ 
Diesen Text mufs der Beklagte dann niederschreiben und unterzeichnen, 
und er darf hierbei nicht einmal eine Bemerkung hinzufügen, aus der 
ersichtlich wird, dafs er nur infolge gerichtlicher Verurteilung ein 
solches Zeugnis ausstelle. 

Aber auch der Prinzipal selbst kann in die Lage kommen, im 
Zusammenhang mit einer Zeugniserteilung den Prozefsweg zu be- 
schreiten. Er hat ein solches Attest seinem scheidenden Angestellten 
gegeben und es nach seinem damaligen besten Wissen und Gewissen 
abgefafet. Später sieht er ein, dafs er sich in wichtigen Punkten ge- 
irrt habe, dafs das Zeugnis also objektiv falsch sei, und dann kann er 
verlangen, dafs es ihm zurückgegeben werde, damit er es durch ein 
der Wahrheit entsprechendes ersetze, auch dann natürlich, wenn die 
Anderung zu ungunsten des Angestellten ausfällt. 

Die letzte Bemerkung leitet: über zu einem sicherlich wichtigen 
und viel umstrittenen Punkt, nämlich zu der Haftung aus dem 
Zeugnis dritten Personen gegenüber. Bisher war die Rede da- 
von, was der Prinzipal bei der Abfassung einer solchen Urkunde seinem 
früheren Angestellten schuldet, welche Verpflichtungen er ihm gegen- 
über zu erfüllen hat. Aber das Zeugnis dient ja seiner ganzen Zweck- 
bestimmung nach dazu und ist darauf berechnet, dafs es dritten Per- 
sonen vorgelegt werde, bei denen sich der Inhaber dieses Attestes um 
einen Posten bewirbt. Zu diesem Dritten nun steht freilich der, der 
das Zeugnis ausgestellt hat, in keinerlei Vertragsverhältnis; er kennt 
ihn auch gar nicht und will ibm gegenüber, aus freien Stücken we- 
nigstens, ebenso wenig irgend welche Verbindlichkeit übernehmen. 
Aber dies alles hilft ihm nichts; er schuldet auch diesem anderen, 
von dem er gar nichts weils und gar nichts wissen will, volle Wahr- 
heit. Hat er sich im Zeugnis zu Unrecht über den Angestellten aus 
Irrtum viel zu günstig geäufsert, hat er ihm Eigenschaften und Kennt- 
nisse zugeschrieben, die er gar nicht besitzt, hat er darin etwa er- 
klärt: „Herr X. hat sich bei mir in der selbständigen Stellung eines 
Geschäftsleiters befunden und durchaus bewährt“, während ihm nach- 
träglich klar wird, dafs hier ein Personenwechsel vorliege, dafs nicht 
X., sondern Y. diese Stellung bekleidet, X. dagegen in Wahrheit nur 
ganz untergeordnete Dienste verrichtet habe, so wird X. selbst natür- 
lich meistens keine Veranlassung finden, eine Berichtigung zu fordern ; 
er wird vielmehr das Zeugnis, obwohl es offenbar im krassesten Wider- 
spruch mit den Tatsachen steht, höchst vergnügt behalten und nach 
Kräften dazu ausnutzen, um einen viel besseren Posten zu bekommen, 
els ihm gebührt und als er auszufüllen vermag. Wäre dies die ein- 
zige Seite der Frage, so könnte sich auch der Prinzipal bei diesem 
Irrtum beruhigen, ohne ihn weiter zu verfolgen; er könnte sich viel- 
leicht sogar darüber freuen, dafs er, ohne es beabsichtigt zu haben, 
dem X. so förderlich gewesen sei. Allein, wenn sich nun dieser X. 
bei einem anderen, der Z. heilsen möge, um den Posten eines selb- 
ständigen Geschäftsführers oder Disponenten bewirbt und sein Gesuch 
durch Vorlegung dieses, von dem früheren Prinzipal ausgestellten 
Zeugnisses unterstützt, Z. ihn daraufhin auch engagiert, so ist dieser 
letztere es jetzt, der unter Umständen dazu kommen kann, von dem 
Aussteller des Zeugnisses Rechenschaft und Schadenersatz zu verlangen. 
Er vertraut dem jungen Manne sein ganzes Geschäft oder doch einen 
wichtigen Teil davon an und merkt, da er nach einiger Zeit wieder 
zusieht, dafs alles verfahren werde, weil X. ganz und gar nicht seiner 
Aufgabe gewachsen sei. Hätte er gewulst, dafs dieser früher nur als 
einfacher Gehilfe Verwendung gefunden habe, so würde er ihn nimmer- 
mehr auf einen so wichtigen und zugleich auch so gut ausgestatteten 
Posten berufen haben; dafs er sich hierzu entschlofs, daran ist einzig 
und allein das falsche Zeugnis schuld. Darum aber hat eben der 
frühere Prinzipal ein berechtigtes Interesse daran, dafs ein solches 
Attest, das er aus Irrtum erteilt hat, nicht in Umlauf gebracht werde; 
er kann die Zurückgabe gerichtlich erzwingen. Hat er nun aber 
vollends aus Gutmütigkeit (häufig spielt hier auch eine gewisse Feig- 
heit mit) dem X. ein viel besseres Zeugnis gegeben, als dieser ver- 
dient, ist er über dessen Unehrlichkeit oder vollkommene Unfähigkeit 
nicht nur stillschweigend hinweggegangen, sondern hat er ihn sogar 


direkt und vielleicht noch mit starken Lobeserhebungen als treu und 
brav, und als durchaus gewandt und sachkundig hingestellt, und hat 
ein anderer, der ihn daraufhin in seinen Dienst nahm, mit ihm üble 
Erfahrungen gemacht und Schaden. erlitten, so mufs ihm auch der 
Aussteller des Zeugnisses hierfür haften. Man könnte oun einwenden, 
der Dritte hätte sich ja direkt erkundigen können, dann würde ihm 
vielleicht die volle Wahrheit gesagt worden sein; allein der Verkehr 
hat wohl die Gepflogenheit gezeitigt, dafs man eine Auskunft über 
einen früheren Angestellten, auch wenn sie von ganz fremder Seite 
begehrt wird, bereitwilligst erteile, aber nirgends ist von einer Ver- 
pfliohtung die Rede, eine solche Auskunft einzuholen. Wem 
es’ darum zu tun ist, einen ehrlichen Mann in sein Geschäft zu be- 
kommen, dem kann es genügen, wenn dem Bewerber ein Zeugnis zur 
Seite steht, in welchem dessen Ehrlichkeit und Redlichkeit nachdrück- 
lich betont wird, und er kann es dann wohl als überflüssig ansehen, 
sich nochmals über denselben Punkt bei derselben Person, die das 
Zeugnis ausgestellt hat, zu erkundigen. 

Was nun aber diese Auskunft anlangt, so schreibt das Gesetz 
allerdings nirgends vor, dafs sie auf Verlangen gegeben werden müsse; 
man wird es aber als eine Anstandspflicht zu bezeichnen haben, dafs 
jeder, den man über einen seiner früheren Angestellten befragt, auch 
erschöpfende wahrheitsgemäfse Auskunft gibt, selbst wenn er den an- 
deren, von dem die Bitte ausgeht, gar nicht kennt. Vielfach nimmt 
man sogar an, dals die Verweigerung einer solchen Auskunft dem An- 

eatellten gegenüber, auf den sie sich bezieht, einen Verstols gegen 
fie guten Sitten bedentet; allein dies dürfte wohl zu weit gegangen 
sein. Man mufs bedenken, dafs jede solche Urteilsfallung, ob sie nun 
im Zeugnis oder in einer Auskunft geschieht, doch immer eine 
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schwerwiegende Verantwortung in sich schliefst, der man sich, soweit 
möglich, zu entziehen geneigt sein mufs, vor allen Dingen dann, wenn 
das, was man zu sagen hat, dem Angestellten nicht gerade zur Em- 
pfehlung gereichen kann. Gibt man aber die Auskunft, um die man 
gebeten wird, so hat man sich auch hier aufs strengste an die Wahr- 
heit zu halten, und es gelten in dieser Hinsicht dieselben Sätze, die 
oben für die Erteilung des Zeugnisses selbst dargelegt worden sind. 
Auch hier lautet das erste Gebot: ungeschminkte und volle Wahrheit ! 


Gesnndheitspflege. 


Luxus-Badeeinrichtungen 
von der Sanitas Actien-Gesellschaft in Hamburg. 
(Zu den Abbildungen Fig. 157 -—- 159.) 
Nachdruck verboten. 

‚Ein wichtiges Kapitel der Gesundheitstechnik bedeutet sowohl für 
die Öffentlichkeit als auch für jedes private Hauswesen die Beschaffung 
guter, hygienisch einwandfreier Badegelegenheiten. Wir ver- 
auschaulichen deshalb in den Fig. 157 -+ 159 eine Anzahl von modernen 
Einrichtungen dieser Art, wie sie besonders für bessere Wohnhäuser, 
Hotels, Kur- und Krankenhäuser und dergl. von der Sanitas Actien- 
Gesellschaft in Hamburg geliefert werden. Wenn auch die ab- 
gebildeten Luxus-Baderäume natürlich nur für besonders gut situierte 
Kreise in Betracht kommen, so sind sie doch immerhin als Muster 
beachtenswert und gewähren einen Einblick darin, wieweit unsere 
deutsche Industrie es auch auf diesem Gebiete gebracht hat. 

Die besseren Badewannen werden heute nicht mehr aus Zink 
hergestellt, sondern meistens aus Gufseisen und dann mit einer 
sehr haltbaren Porzellanstreuemaille überzogen, die mit der 
gewöhnlichen Streichemaille der Kochgeschirre u. s. w. nicht verwechselt 
werden darf. Diese Wannen haben den Vorzug, dafs sie sich leicht 
rein und klar erhalten lassen und immer ein gefälliges Aussehen be- 
halten. Auch emaillierte Stahiblechwannen beginnen sich in 
neuester Zeit wegen ihres leichten Gewichtes einzuführen. Die vor- 
nehmste, aber auch teuerste Badewanne bleibt freilich neben der- 
jenigen aus Marmor die aus echter Fayence, wie sie sich in 
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Fig. 157 in ihrer ruhigen, einladenden Eleganz darbietet. Solche 
Fayencewannen werden von der genannten Firma in den mannigfach- 
sten Formen, Gröfsen und Dekorationen geliefert. 

Dafs die Einrichtung eines Badezimmers heutzutage nicht mit 
einer Wanne und dem Gasbadeofen erschöpftlist, zeigen die Abbildungen 
Fig. 158 u. 159, auf denen luxuriöse Badetoiletteräume veranschaulicht 
sind, wie man sie besonders in erstklassigen Kurhotels und den mit 
allem erdenklichen Komfort ausgestatteten Villen unserer oberen Zehn- 
tausend aufzustellen pflegt. Hier finden wir besondere Fufswannen, 
Sitzwannen, Bidets und Brausebäder der verschiedensten Art. 
Namentlich die letzteren sind ihrer kräftigen und erfrischenden Wirkung 
wegen jetzt stark in Aufnahme gekommen, zumal ein Brausebad in 
viel kürzerer Zeit als ein Vollbad genommen werden kann. Eine die- 
sem Zweck dienende Ring brause ist in Fig. 159 links ersichtlich; sie 
besteht aus einem Messingrohrgestell, das über einer emaillierten Auf- 
fangschale oder einer mit Ablaufventil versehenen Marmorplatte steht, 
und ermöglicht es, dafs der ganze Körper gleichmälsig bespült wird. 
Eine Gardine aus Gummistoff dient dazu, das Überspritzen des Wassers 
zu verhüten. In Fig. 158 ist die Brauseeinrichtung in einfacherer Art 
direkt mit der Badewanne verbunden. 

Auf beiden letztgenannten Abbildungen ist ferner noch ein ele- 
ganter Waschtisch ersichtlich, der meistens aus emailliertem Gufs- 


und ein genereller Kostenanschlag für die einzelnen Baugruppen ver- 
langt; bei letzterem ist zu berücksichtigen, dafs die gesamten Bau- 
kosten des zunächst zur Ausführung gelangenden Teiles des Museums 
einschliefslich Vorarbeiten, Bauleitung, Planierung, Herstellung der 
Strafsen, sowie der künstlerischen Ausstattung, aber ausschliefslich der 
etwaigen Verlegung der Brücken, des Anschlusses an die Kanalisation 
und Wasserleitung, der maschinellen Anlagen, der Heizung, elektrischen 
Beleuchtung, Personen- und Maschinenaufzüge 5 Mill. M nicht über- 
schreiten dürfen. 

Als Bauplatz steht, wie erwähnt, der von der Stadt München 
dem Museum im Erbbaurechte überwiesene südliche Teil der zwischen 
zwei Isararmen gelegenen Kohleninseln in München zur Verfügung; 
auf ihm ist für die Unterbringung nachstehender Baulichkeiten und 
Einrichtungen zu sorgen: 

Ausstellungsräume für wissenschaftliche Apparate, Modelle und 
Maschinen ; 

Bibliothek und Plansammlung mit Magazinen, Lese- und 
Zeichensälen ; 

Saalbanten zum Zwecke der Aufstellung von Bildern und Büsten 
hervorragender Gelehrter und Techniker (Ehrensaal), sowie 
zur Abhaltung von Vorträgen und Kongressen; 

Zentralstation für Licht, Kraft und Heizung; 


Fig. 159. 2. A.: Lurus-Badeeinrichtungen von der Sanitas Actien-Gesellschaft in Hamburg. 


eisen oder aus natürlichem Marmor mit gedrehten, vernickelten Messing- 
fülsen gewählt wird; in beiden Ausführungen leistet man heutigen 
Tages ganz Hervorragende. Da aber Marmor immerhin ein etwas 
poröses Material ist, werden die Waschtischplatten häufig auch durch 
Weifsglas- oder Schwarzglasplatten ersetzt. Auch Feuerton und 
Fayence sind beliebte Materialien für Waschtische. 

Dafs endlich die Installation eines Musterbadezimmers noch durch 
verschiedene kleinere Bedarfsgegenstände, wie Spiegel, praktische 
Handtuch- und Seifenhalter, Gestelle aus vernickeltem Messingrohr für 
gebrauchte Handtücher, ferner besondere Halter für Wasserglas, Zabn- 
bürste u. s. w. ergänzt bezw. vervollständigt wird, versteht sich von 
selbst und ergibt sich auch aus einer näheren Betrachtung unserer 
Abbildungen. 


Ansstellungen. Unterricht nnd Vereinswesen. 


Das Deutsche Museum 
von Meisterwerken der Naturwissenschaft und Technik 
in München. 
[Schlufs.] Nachdruck verboten. | 
Die vorstehend in ihren Hauptzügen beschriebene Anordnung des 
provisorischen Museums, das im Oktober d. Js. eröffnet werden soll, 
wird im grofsen und ganzen, natürlich in entsprechender Erweiterung, 
auch für den späteren Museumsneubau malsgebend sein, für den 
bereits ein Preisausschreiben erlassen ist, dessen Frist für Ein- 
lieferung der Entwürfe am 20. September d. Js. abläuft. An Preise 
sind 30.000 M ausgesetzt, nämlich ein I. Preis von 15000 M, ein II. von 
10000 und ein III. von 5000 M; aufserdem können einzelne Entwürfe 
zu je 2000 M angekauft werden. 
Aufser den einzelnen Zeichnungen werden ein erläuternder Bericht 


Restauration für die Besucher und für den Wirtschaftsbetrieb 
an Vortrags- und Kongrefstagen ; 

Verwaltungs- und Betriebsräume für die Bibliothek und Plan- 
sammlung ; 

Wohnungen für Beamte und Bedienstete. 

Bei dem in Heft 6 dieser Ztschr. durch Fig. 113 veranschaulichten 
Projekt von Prof. Dr. ing. Gabriel v. Seidl, das jedoch weder für 
die Gruppierung der Räume noch für die architektonische Ausgestaltung 
mafsgeblich sein soll, ist die Gliederung der Baumassen in ein Museums- 
gebäude und ein besonderes Bibliothek- und Verwaltungsgebäude ange- 
nommen. Es ist aber eine weitere Zusammenlegung aller Räumlichkeiten 
in ein einzelnes Gebäude durchaus zulässig, wobei etwa die Bibliothek in 
das oberste Stockwerk verlegt würde, und anderseits ist auch eine noch 
weitergehende Auflösung der Baulichkeiten in Einzelgebäude nicht 
ausgeschlossen. Für die wünschenswerte Zusammenlegung bestimmter 
Raumgruppen sind die folgenden Ausführungen mafsgebend: 

Zunächst sollen etwa 9000-:-10000 qm Saalfläche für die Auf- 
nahme von Modellen, Instrumenten u. в. w. und 2500-3000 qm Hallen- 
fläche für die Aufstellung gröfserer Originalmaschinen, Bergwerks- 
einrichtungen u. s. w. ausgebaut werden; für später ist eine Erweite- 
rung auf insgesamt 24000 qm in Aussicht genommen. 

Sämtliche Museumsgruppen können in einem gemeinsamen Gebäude 
untergebracht werden, oder es kann eine Verteilung auf zwei Gebäude 
in der Weise stattfinden, dafs in dem einen Bau die Abteilungen ver- 
einigt werden, welche zumeist wissenschaftliche Apparate umfassen, 
während in dem zweiten Gebäude jene Abteilungen vereinigt würden, 
in welchen wie bei den maschinentechnischen Gruppen auch grofse 
Originalmaschinen und dergl. zu erwarten sind und die deshalb im 
Zusammenhang mit den Hallenbauten Aufstellung finden müssen. 

Bei der weiteren Aufteilung der Gruppen auf die verschiedenen 
Gebäudetrakte und Stockwerke ist auf die organische Zusammenge- 
hörigkeit der Gruppen, auf die Dimensionen und das Gewicht der 
Museumsobjekte Rücksicht zu nehmen. 
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Im allgemeinen soll die lichte Höhe der Säle im Erdgeschofs nicht 


weniger als 6,0 m, in den Obergeschossen nicht weniger als 5m, die 
Höhe der Hallen nicht weniger als 12 m betragen. Als Nutzlast ist 
für die unterkellerten Räume des Erdgeschosses ca. 1000 kg pro qm, 
für die Obergeschosse ca. 500 kg pro qm zu rechnen. Im Anschlufs 
an verschiedene Museumsgruppen sollen auch die Kellerräume für 
Ausstellungszwecke benutzbar sein. Für Depotzwecke sind ausreichende 
Dachräume vorzusehen. Е 

Im einzelnen sind bezgl. der Gruppierung der Abteilungen drei 
Hauptgruppen geplant, von denen die erste die mathematische, die 
[кы е, die chemische und die technologische Abteilung um- 
assen soll. Die zweite Hauptgruppe umfafst die bergbauliche, die 
maschinentechnische, die verkehrstechnische und die bautechnische 
Abteilung, und zu der dritten gehören die Landwirtschaft sowie die 
Abteilung für Luftschiffahrt und Militärwesen, ev. mit einer eigenen 
Ballonhalle. Я 

An Saalbauten ist namentlich der schon erwähnte Ehrensaal vor- 
gorenen, der zugleich als Kongrefssaal dienen und ca. 1500 Personen 
assen soll, sowie ein Vortragssaal mit einem Fassungsraum von 500 
Personen mit Vorführungsbühne und einem an diese anstofsenden 
Vorbereitungszimmer. Der Saal soll durch schalldichte und versenk- 
bare Wände in zwei kleinere Vorlesungssäle mit einem Fassungsraum 
von je 200 Personen teilbar sein. Wird auf diese Teilbarkeit ver- 
zichtet, во mois aufser dem Hauptvortragsaal noch ein kleinerer Vor- 
tragsaal für 200--300 Personen vorgesehen werden. 

Von den besonderen Einrichtungen, die das Museum erhalten wird, 
ist eine eigene Rollbahnanlage hervorzuheben, die den ganzen Bau 
unterirdisch durchziehen und in Verbindung mit Aufzügen dazu dienen 
soll, das in den Ausstellungsräumen vorhandene Material an Appa- 
raten und Modellen möglichst bequem transportieren und insbesondere 
für Vortragszwecke leicht heranziehen zu können. 

Im Anschlufs an das Museumsgebäude ist eine Maschinen- 
anlage mit Kesseln, Dampfmaschinen, Gasmotoren und Petroleum- 
motoren projektiert, welche das Museum mit Wärme, Licht und Kraft, 
mit Druckluft und Betriebswasser versieht. 

In dem Bibliothekgebäude sind grolse Magazine für Bücher 
und Pläne, bequem angeordnete Säle zum Lesen und Zeichnen, sowie 
Vortragssale mit Experimentaleinrichtungen u. в. w. vorgesehen. Es 
könnten vielleicht Zweifel bestehen, ob ein derartiges Bibliothek- 
gebäude im Anschlufs an das Museum wirklich nötig ist. Ganz ab- 
gesehen von den schon früher erörterten allgemeinen Vorteilen einer 
naturwissenschaftlichen und technischen Spezial-Bibliothek dürfte es 
auch dem Fernstehenden erklärlich sein, dafs nicht alle Erläuterungen 
zu den Museumsobjekten in Aufschriften oder im Katalog gegeben 
werden können, und dafs deshalb der Museumsbesucher eine Stelle 
haben mufs, wo er sich über das Gesehene aus alten und neuen Werken 
informieren kann. Auch die in ihrer Organisation neuartige Plan- 
sammlung hat sich als unbedingt nötig gezeigt, nicht nur, weil es 
unmöglich ist, im Museum selbst alle Meisterwerke der Ingenieur- 
Baukunst, des Maschinenwesens u. s. w. in Modellen und Bildern unter- 
zubringen, nicht nur, weil gerade die Plansammlung es ermöglicht, 
dafs Ingenieure und Techniker manche Einrichtungen aus Original- 
plänen besser studieren können, als dies an Modellen oder aus Büchern 
möglich wäre, sondern namentlich deshalb, weil eine Rundfrage bei 
Privatpersonen, Fabriken, Bergwerken und staatlichen Ämtern gezeigt 
hat, dafs eine enorme Fülle wertvoller Pläne, zurückgreifend Bis ins 
17. Jahrhundert, noch vorhanden ist und weil gerade diese Plansamm- 
lung die Stelle sein wird, welche diese reiche Fundgrube für wissen- 
schaftliche und technische Studien den künftigen Zeiten erhält. 

Aber auch die Vorlesungssäle sind nicht zu entbehren, wenn den 
Besuchern Gelegenheit gegeben werden soll, nicht nur das Museum 
zu sehen, sondern auch über dessen Schätze sachverständigen Auf- 
schlufs zu erhalten. Hierzu wird sich besonders Gelegenheit bieten, 
wenn, wie bei Ausstellungen, Schulen und Arbeitergruppen, wissen- 
schaftliche und technische Vereinigungen nach München kommen, um 
aus der reichen Fundgrube des Museums neue Kenntnisse und Er- 
fahrungen zu schöpfen. 

Was endlich die Kosten des deutschen Museums anbelangt, so 
haben genaue Berechnungen ergeben, dafs diese inkl. aller technischen 
Einrichtungen und der künstlerischen Ausschmückung ca. 7 Mill. 
betragen werden. Diese Summe dürfte auch zweifellos aufgebracht 
werden, wenn die Einzahlung der Beträge auf eine Reihe von Jahren 
verteilt wird, und wenn alle die Faktoren, die in erster Linie ein 
Interesse an der Einrichtung des Museums haben, auch eine Beisteuer 
zu diesem Unternehmen leisten. Man hat etwa so gerechnet, dafs 
aufser der von der Stadt München bereits bewilligten Million und 
2 Millionen von Bayern das Deutsche Reich 2 Millionen und die 
industriellen Kreise die noch erforderliche Restsumme zur Verfügung 
stellen könnten, wobei von den Industriellen bei Überzeichnung des 
nötigen Restbetrages nur entsprechende Teilbeträge zu erheben wären. 

Der erbetenen Reichsbeihilfe von 2 Mill. M stehen allerdings bei 
der augenblicklichen Unsicherheit der Reichsfinanzlage noch schwere 
Bedenken entgegen, obgleich es fraglos auch der deutschen Reichs- 
leitung willkommen wäre, in der Hauptstadt’ eines Bundesstaates eine 
deutsche Nationalanstalt zur Förderung der Wissenschaft und Technik 
zu errichten, damit es allen Deutschen, in Nord und Süd, in Ost und 
West immer mehr zum Bewufstsein kommt, dafs sich die deutschen 
Lande nicht nur zu Schutz und Trutz, sondern auch zur Hebung der 
Kultur in allen Teilen des Deutschen Reiches vereinigt haben, und 
dafs deshalb die von seiten des Reiches geforderten finanziellen Mittel 
nicht nur zum Bau von Schiffen und zur Beschaffung von Kriegs- 


materiel, sondern auch zur Förderung wichtiger Kulturaufgaben ver- 
wendet werden. Es steht deshalb zu hoffen, dafs noch in diesem Jahre, 
anläfslich der Eröffnung des provisorischen Museums, auch der Grund- 
stein zu diesem Deutschen Museum gelegt werden kann, das für 
alle Zeiten eine Ruhmeshalle der Wissenschaft und Technik werden 
wird. Möge denn dieses verheifsungsvolle, nationale Unternehmen 
durch das freudige und tätige Zusammenwirken aller berufenen Kräfte 
im Reich die ihm gestellte bedeutungsvolle Aufgabe erreichen, in 
unserem von naturwissenschaftlicher Erkenntnis und technischen Er- 
rungenschaften tief beeinflufsten Zeitalter das Verständnis für Natur- 
wissenschaft und Technik durch Aufdecknng und Vorführung ihrer 
historischen Werdegänge zu verbreiten und zu vertiefen. 


| Nenes und Bewährtes für Jedermann. 


Telephon-Kartenregister und Telephon-Uhr 
„Bicolor“ 


von der „Union“ Industrie-Gesellschaft m. b. Н. in Cöln a. Rh. 


(Mit Abbildungen, Fig. 160 u. 161.) 
Nachdruck verboten. 


Zwei praktische Neuheiten für Telephonbesitzer werden von der 
„Union“ Industrie-Gesellschaft m. b. H. in Cöln a. Rb. in 
den Handel gebracht. Die eine ist das in Fig. 160 abgebildete auto- 
matische Telephon-Kartenregister, welches mit einer grofsen 
Übersichtlichkeit und Ordnung den Vorzug verbindet, dafs das darin 
eingetragene Verzeichnis von Fernsprechteilnehmern, mit denen eine 
Firma vielleicht täglich zu telephonieren hat, für unberufene Augen 
stets verdeckt ist, im Gegensatz zu 
den bisher üblichen offenen, leicht 
unsauber werdenden Tabellen, welche 
die Namen von regelmälsigen Kun- 
den und Lieferanten jedem zufälligen § 
Kontorbesucher auf den ersten Blick 
sichtbar machen. 

Für den Firmeninhaber selbst 
oder seine Angestellten wird anderer- 
seits bei der Neuheit, die sich aus 
einem alphabetischen Register in 
Kartenform und einem sauberen Alu- 
minium-Schutzgehäuse zusammen- 
setzt, jede Telephonnummer sofort 
auffindbar durch seitliches Heraus- 
klappen desjenigen Kartons, der 
oben den Anfangsbuchstaben des be- 
treffenden Geschäftsfreundes trägt. 
Nachdem man die gewünschte Notiz 
nachgesehen hat, lafet man die Karte 
wieder los, die dann automatisch — 
durch die rechts unten ersichtliche 
Verschlufsklappe — in den Behälter 
zurückgeworfen wird. 

Um die Namen in das Karten- 
register einzutragen, können die 
einzelnen Karten durch eine kleine 
Drehung nach links bequem aus 
der Aluminiumhülle genommen und 
ebenso wieder eingesetzt werden. 

Das recht brauchbare Register, 
dessen Preis 3,50 M beträgt, kann 
neben jedem Telephon mittels zweier 
übereinanderstehender Haken, die 
in die links am Gehäuse ersichtlichen 

sen eingreifen, an der Wand ange- 
bracht werden und bietet Raum für 
etwa 170 Namen und Rufnummern 
von Teilnehmern. 

Einen weiteren Bedarfsartikel 
für Telephonbesitzer stellt die in 
Fig. 161 abgebildete Telephon- 
Uhr „Bicolor“ dar. Sie soll es 
dem Telephonierenden ermöglichen, 
die Dauer seines Ferngespräches 
zu kontrollieren, ohne dafs ihm 
durch das aufmerksame Beobachten 
eines sich drehenden Zeigers, wie 
es bei den meisten Telephonuhr- R 
systemen erforderlich ist, die nötige Ruhe geraubt wird. Die abge- 
bildete Uhr verwendet deshalb statt Zahlen und Zeiger nur zwei 
farbige Halbkreise, die nach der Ingangsetzung des Uhrwerkes anzeigen, 
wieviel von der Gesprächszeit abgelaufen und wieviel noch übrig ist. 
Das Verschwinden eines roten Halbkreises zeigt den Ablauf der ersten 
3 Minuten, dasjenige eines schwarzen Halbkreises den der zweiten 
3 Minuten an. Aufserdem wird der Sohlufs einer doppelten Verbindung 
von im ganzen 6 Minuten noch durch ein Glockenzeichen angegeben. 
Der Preis der Uhr ist 12,50 M. 


Fig. 160. Telephon- Kartenregister. 


Bicolor. 


Elomaliger teter, ich zu 
тазе Bruck а 


Fig. 161. Telephon-Uhr „ Bicolor". 
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Industrie und Technik. 


Eine moderne Sektkellerei. 
(Mit Abbildungen, Fig. 162-164.) 
Nachdruck verboten. 
Während man im gewöhnlichen Leben wohl alle schäumenden 
Weine schlechthin „Champagner“ zu nennen pflegt, bezeichnet man 


x : an Rhein Coblenz ч Mosel Z 


Fig. 162. Die neue Sektkellerei соп Deinkard & Co. in Coblens. (Z. A.: Eine moderne Sektkellerei.) 


heute im önotechnisehen Sinne mit dem Namen „Champagner“ nur die 
moussierenden Weine, welche in dem Gebiete der eigentlichen Champagne 
bezw. in Frankreich erzeugt werden; für alle Schaumweine dagegen, 
welche nach dem ursprünglichen französischen Verfahren der Flaschen- 
gärung in Deutschland bereitet werden, hat sich der Name „Sekt“ 
allgemein eingebürgert und wird von den deutschen Sektkellereien zur 
Kennzeichnung ihrer Produkte angewandt. Die Herstellung der Schaum- 
weine geschieht fast durchweg im Fabrikationsbetriebe, der grofse 
Umsicht und genaue Kenntnisse in allen Zweigen der Weinbereitun 
und Kellerwirtschaft voraussetzt, und mannigfache Operationen un: 
Vorrichtungen sind erforderlich, um aus der Traube süfsem Saft den 
im Kelchglase oder in geschliffener Schale perlenden Sekt zu schaffen. 
Die Fortschritte der chemischen Wiss im Verein mit der 
Technik haben auch auf die Schaumweinfabrikation grofsen Einflufs 
gewonnen und sie in Bezug auf die Art der Herstellung wesentlich 


vervollkommnet. Heute besitzt nicht nur Frankreich, die eigentliche 
Heimat des Champagners, wohleingerichtete Fabriketablissements mit 
riesigen Lagerkellern und den neuesten Maschinen, sondern auch in 
Deutschland, Österreich, Italien u. s. w. bestehen namhafte Fabriken, 
welche hochfeinen Schaumwein in Millionen von Flaschen alljährlich 
produzieren, Weine, die dem französischen Champagner in Bezug auf 
Moussenx, Bouquet und Güte des Geschmacks völlig gleichkommen. 
Namentlich die deutsche Sektindustrie hat in den letzten Jahr- 
zehnten einen ganz bedeutenden Aufschwung genommen, und der deut- 


sche Sektexport wie auch der Sektverbrauch im Inlande sind trotz der 
„Schaumweinsteuer“ rapide gestiegen. Die ‚leichten, kohlensäure- 
haltigen, anregenden Schaumweine scheinen dem Bedürfnisse und dem 
Geschmacke unserer Zeit so recht zu entsprechen, und die deutsche 
Sektindustrie versteht es vortrefflich, diesem Geschmacke durch preis- 
‚werte und gute Weine entgegenzukommen. Unter diesen Umständen 
dürfte es sich wohl verlohnen, die Herstellung des deutschen 
Sektes etwas eingehender darzustellen und unseren Lesern den Betrieb 
einer modernen deutschen Sektkellerei vorzuführen, und zwar mit be- 
sonderer Berücksichtigung der neuen Anlagen der Firma Deinhard 
& Co. in Coblenz (vgl. den Querschnitt Fig. 162). 

Die genannte Firma, gegenwärtig eins unserer bedeutendsten 
Wein- und Sekthäuser, dessen Rhein- und Moselweine sowie Standard- 
marke in Sekt „Deinhard Cabinet“ einen Weltruf erlangt haben, 
wurde bereits im Jahre 1794 von Johann Friedrich Deinhard 


gegrändeh nachdem schon früher, in der Mitte des 17. Jahrhunderts 
ie Familie Deinhard in Nürnberg ein Weinhaus „Zum schwarzen 
Beeren“ besessen hat, nachweislich eines im Germanischen Museum zu 
Nürnberg befindlichen Kupferstiches von M. Fennizer, Hans Chri- 
stopk Deinhard bei der Probe darstellend. Die jetzige Blüte der 
Firma ist das Werk zielbewufster, rastloser Tätigkeit der verschie- 
denen Inhaber seit 112 Jahren. i 
Die Herstellung von Schaumweinen wurde von der Firma Dein- 
hard im Jahre 1843 aufgenommen. Das erzielte vortreffliche Fabrikat 
gelangte bald besonders in England und dessen Kolonien in immer 
steigendem Mafse zur Einführung, und namentlich der herbe, bou- 
quetreiche „Sparkling Moselle‘ fand in heifsen Klimaten grofsen An- 
klang. Die‘ schnelle Ausdehnung des Schaumweingeschäftes machte 
fortlaufend Vergröfserungen der ®kellereianlagen und eine Vereinheit- 
lichung des Betriebes notwendig. Der 1865 begonnene Bau von hoch- 
gewölbten, trockenen Schaumweinkellern mit abzweigenden Querreihen 
und sehr niedriger konstanter Temperatur — eine Hauptbedingung der 
Sektfabrikation nach französischer Methode — hat bereits zu wieder- 
holten Malen eine Fortsetzung erfahren, und so vorzüglich und um- 
fangreich die bisherigen Anlegen auch schon waren, so sind sie doch 


1 binden die 


Alle diese bedeutungsvollen Kapitel der Sektbereitung erfordern 


‚schon eine mopatelange, sorgfältige Arbeit, bevor im Frihjabr-das 


wichtigste peel, Ver ‘das Verschheiden (coupage) des ‚Weines 
vorgenommen ‘werden kann, ‘welches die grölste Aufmerksamkeit, 
Kenntnis, Erfabrung und vor allem einen fein aufgebildeten Geschmack 
voraussetzt. Hierbei werden die verschiedenen, einzeln еке оиа 
und vergorenen Sorten zusammen gemischt, und die sogen. Une ée ge- 
bildet, von deren richtiger Zusammensetzung die Güte des Schaumweines 
abhängt; je besser die Mischung gelungen ist, desto besser „haut“ 
sich der Sekt. Die Firma Deinhard & Co. verwendet zu ihren Cavées 
vorwiegend harmonisch sich ergänzende Weine aus schwarzen Trauben, 
die gleich nach der Lese gekeltert würden, damit der Farbstoff der 
Beerenhantg die Clarets nicht verdunkele. Die zarten, leichten Clarets 

ohlensäure їр viel höherem Malse als die kernigen Ries- 
lingweine; letztere kommen hinzu, um dem Sekte die zarte Blume zu 
geben. Gelagert werden die Cuvées der Firma Deinbard & Co. in 
zwei riesigen, mit Porzellanplatten gefütterten Zementfässern von zu- 
sammen 210000 1 Inhalt (vgl. den sogen. ,,Kaiserkeller“ in Fig. 163). 
Мог der Umstand, dafs die Cuvees in solch ungeheuren Quantitäten „ver- 
stochen‘“‘ werden, -verbürgt die völlig6 Einheitlichkeit der Sorte in 


Fig. 163. Zementfässer für 2100001 Schaumwein-Curdes. (Z. A.: Eine nodetne Seätkellerci,) 


erst durch eben fertig gewordene Neubauten, die fast eine Verdoppe- 
lung der bisherigen Räumlichkeiten darstellen und mit den vollkom- 
mensten neuzeitlichen Einrichtungen ausgestattet sind, zu einer mo- 
dernen Musterkellerei geworden. 

Im nachfolgenden möge nun die Fabrikation des deutschen Schaum- 
weines in ihren Hauptzügen betrachtet werden, wobei nach Möglichkeit 
an Hand der Abbildungen Fig, 162—164 auf die betreffenden Ein- 
richtungen der Deinhardschen Sektkellerei hingewiesen sei. 

Bei der Schaumweinfabrikation mufs man schon bei der Bereitung 
des betreffenden Rohweines, auch Claretwein genannt, auf seine 
Bestimmung Rücksicht nehmen, da die Methode, nach welcher der 
Wein bereitet wurde, unbedingt von wesentlichem Einfluls auf die 
Qualität und den Charakter des Sektes ist. Überhaupt ist der in 
Bezug auf seine Zusammensetzung opd Bestandteile so mannigfaltige 
Schaumwein ein äulserst сюрсе Produkt, das jeden Kinflufs 
verspürt und um das man deshalb besorgt sein mufs bis zu dem 
Augenblick, wo es reif genug ist, um getrunken zu werden. 

Auf die eigentliche Weinlese selbst, für welche die richtige 
Auswahl von geeigneten Traubensorten für die Gewinnung des Claret- 
weines, der richtige Zeitpunkt der Lese und deren richtige Ausführung 
von Bedeutung sind, kann hier ebensowenig eingegangen werden wie 
auf das Keltern der Trauben, das auf grofsen Weinpressen von 
verschiedenartiger Konstruktion geschieht, und auf die Gärung des 
Mostes, worunter man bekanntlich jenen Prozefs versteht, bei wel- 
chem der Zucker durch Einwirkung von bestimmten Gär- oder Hefe- 
pilzen in Alkohol oder Weingeist, Kohlensäure, den wesentlichsten 
Faktor bei der Schaumweinbereitung, und noch einige andere Produkte 
unter den charakteristischen Gärerscheinungen zerlegt wird. 


hunderttausenden von Flaschen edlen Schaumweins. Das gründliche 
Vermischen der verschiedenen Weine beim Versöhnitt wird in der Weise 
bewirkt, dafs man, ‘nachdem das richtige Mengenverhältnis der ver- 
schiedenen Claretsorten durch eine Probe im kleinen vorher ermittelt 
ist, die Weine in das Verschnittfafs einfüllt, welches mit einer Vor- 
richtung zum Mischen des einlaufenden Weines versehen ist. 

Das nächste Stadium auf dem Wege der Champagnerfabrikation 
bedeutet die Tirage, das Abziehen auf Flaschen, welche vorher 
mittels eines eigenen Apparates auf ihre Widerstandskraft gegen den 
Druck der Kohlensäure bei der Flaschengärung geprüft werden. Be- 
vor der in das Tiragefals gebrachte Wein abgefüllt wird, untersucht 
ihn der Fabrikant oder der Kellermeister auf seinen Alkohol- und 
Zuckergehalt. Je nach dem Ausfall dieser Ermittlung erhält der Wein 
einen Zusatz von 1--2°/, Zucker und etwas Reinhefe, wodurch nach 
Verlauf von etwa acht Tagen eine neue Gärung einsetzt, mit deren 
Beginn der Wein auf die Flasche kommen muls. 

Die Tirage selbst (vgl. Fig. 162 oben) geht in der Weise vor sich, dafs 
ein Arbeiter ununterbrochen mittels einer Flaschenfüllmaschine die 
Flaschen füllt, während ein zweiter sie mittels der Korkmaschine gleich 
mit Stopfen versieht und ein dritter eiserne Bügelagraffen über die Korke 
legt. Mittels elektrisch betriebener Kellertransportwerke werden dann 
die Flaschen zu den eigentlichen Gärkellern gebracht und dort ohne 
Lehne und Gestell schichtenweise aufgebaut, so dafs jede Flasche mit 
ihrem Halse zwischen den Bäuchen zweier anderer, aber auf einer da- 
zwischen geschobenen Holzleiste ruht. Die Gärkeller miifeen eine gleich- 
bleibende Temperatur von ca. + 14 bis 16° R aufweisen, so dals eine 
dauernde Regulierung durch Heizungs- und Kühlanlagen erforderlich 
ist. Nach einigen Tagen gärt es nun in dem ganzen Raum, einzelne 
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Flaschen zerplatzen unter starker Detonation und die Glasstiicke 
fliegen heram; die Arbeiter müssen deshalb bei der Aufrichtung der 
in Unorduung geratenen Flaschenstölse Drahtmasken tragen. Der in 
den Flaschen „arbeitende“ Wein erzeugt einen Gasdrack von 7-8 At, 
so dafs der Flaschenbruch namentlich їп früherer Zeit bedeutend 
war; neuerdings hat man gelernt, ihn durch genauere Berechnung 
des Zuckerzusatzes zum Claretwein sehr zu beschränken. Während 
hier und da bei ungünstigem Verlauf der Gärung noch bis 20 10 <], 
der Flaschen zerspripgen mögen, ist der durchschnittliche Verlust 
darch Flaschenbruch nicht mehr als 4--5 %. Рег ausfliefsende Wein 
wird aufgefangen und naeh Filtration zur Herstellung von „Champagner- 
essig“ verwertét. Der Boden der Gärkeller ist deshalb mit Ze- 
ment- oder Steinplatten belegt, etwas schief geneigt und mit Rinnen 
versehen, in denen der Wein sich sammelt und nach Vertiefungen im 
Estrich abfliefst. he chars 2 2 

Ein sicheres Mittel, die stürmisehe Gärung zu mälsigen und die 
Gefahr deg Flaschenbruches zu reduzieren, besteht auch in der plötz- 
lichen Erniedrigung der Temperstur, was entweder durch- besondere 
Kübhlanlagen geschieht, oder dadurch, dafs die Flaschen mittels Auf- 
zuges in kühlere Keller befördert und ` dort neu aufgestapelt werden. 
Hier bleibt der durch die Hefe recht 
trübe ‚gewordene Sekt ein oder zwei 
Jahre lagern, bis die Gärung voll- 
ständig beendet ist, die Zersetzung 
des Zuckers in Alkohol und Kohlen- 
säure stattgefunden und das Bouquet 
sich ausgebildet hat. Zur völligen 
Fertigstellung.des Weines sind noch 
folgende wichtige Operationen er- 
forderlich: 

Zunächst mafs eine bei der Gä- 
rung sich bildende Ablagerung von 
Hefe, das „dépôt“ oder der ,,Trab‘, 

nannt, entfernt werden, um einen 

laren Sekt zu erzielen. Die Fla- 
sohen werden deshalb auf die sogen. 
„Rüttelpulte‘ (Fig. 164) tafel- 
förmige, mit Löchern versehene, 
Brettergestelle mit dem Hals nach 
unten, in einem Winkel von 45° 
schief eingesetzt und 4 bis 6 Wochen 
lang täglich einmal gerüttelt, wobei 
durch die rasche, zitternde Bewegung 
der Hefeniederschlag sich in dem 
Raum zwischen dem Kork und dem 
Wein im Flaschenhalse ablagert. 

- Inder Degorgierhalle(vgl. 
Fig. 162 oben) vollzieht sich dann 
der letzte wichtige Akt der Sekt- 
bereitung, der zur Hauptsache die 
Entfernung der Hefe betrifft. Die 
eine sichere Hand erfordernde Ar-. 
beit des Degorgeurs hestand bis vor 
einiger Zeit darin, durch geschicktes 
Entkorken der Flaschen mittels 
Degorgierzange den. Bodensatz, das 
„dépôt“, mit so wenig Verlust, an 
Wein und Kohlensäure als möglich 
zu entfernen. Der betreffende Ar- 
beiter stand hierbei vor dem Degor- 
gierfalschen, in dessen Bauch eine 
weite, ovale Öffnung eingeschnitten 
war, um den herausfliegenden Kork 
samt dem Hefesatz und dem mit 
herausspritzenden Wein aufzufangen. Gleich nach Entfernung des 
Pfropfens und des Trubs verschlof der Degorgeur die Mündung der 
Flasche mit dem Daumen, um so das Entweichen der Kohlensäure zu 
verhindern. Da es jedoch viel zu viel Zeit erfordern würde, wenn 
man so das vollständige Sichberuhigen des Weines abwarten wollte, 
so verwendete man noch sogen. Mousseauxschitzer, bei wel- 
chen die degorgierten Flaschen gegen kegelförmige Kautschukpfropfen 
durch starke Federn geprefst waren. во dafs keine Kohlensäure ent- 
weichen konnte; diese Apparate sind gewöhnlich für 6---12 Flaschen 
und drehbar eingerichtet, weshalb man sie Tourniquet nennt. 

Im Gegensatz zu dem eben geschilderten, noch vielfach üblichen 
Verfahren, bei dem immerhin der Verlust an Wein und Kohlensäure 
nicht unerheblich ist, verwendet die Firma Deinhard & Co. für das 
Degorgieren das Gefriersystem Walfard (D. R.-P. Nr. 60351), 
des sie als erste im Jahre 1892 in Deutschland eingeführt hat. Bei 
diesem System kommt eine Kältemaschine zur Anwendung, deren 
Wirkungsweise auf der Verdampfung und Wiederverdichtung von 
reinem, flüssigem Ammoniak beruht, das dann in der Verdampfer- 
spirale des eigenartigen Degorgierapparates durch sein Verdampfen 
eine nicht gefrierende Flüssigkeit auf 15--20° C. unter Null abkühlt. 
In dieses Kältebad werden die Schaumweinflaschen nach unten so tief 
eingetsucht, dafs die Kälteflüssigkeit etwa 1-2 em über dem Hals- 
wulst steht. Schon in wenigen Minuten ist der in dem eingetauchten 
Halsteil befindliche Wein zu einem kleinen Eispfropfen gefroren, und 
nun kann man die Flaschen ruhig aufrichten, ohne dafs der zwischen 
Kork und Eisstöpsel eingeschlossene Trub in den Wein hinabzusinken 
vermag. Der Degorgeur löst jetzt die Agraffe von der ‚Flasche; ‘und 


Fig. 164.. Das ,,Rutteln der Sektflaschen. (Z. A.: Eine moderne Sektkellerei.) 


sofort wird der yon der Kälte stark zusammengeschrumpfte Kork 
samt dem Hefeandats und dem kleinen Eispfropfen durch. die Kohlen- 
säure hinausgetrieben. Bei diesem Degorgierverfahren, welches wegen 
seiner grofsen Zuverlässigkeit und Reinlichkeit entschieden den Vorzug 
verdient, ist die Arbeitsleistung gegen früher erheblich grölser; auch 
zeichnen sich die nach dem System Walfard behandelten Weine durch 
besondere Lebhaftigkeit, Frische und schönes Bouquet aus. 

Der natmehr vollständig klare Sekt wird jetzt noch dosiert, 
d. h. es wird ihm eine bestimmte Dosis des sogen. „Liqueurs“ zuge- 
setzt,..einer Lösung reinsten Rohrzuckers in Wein, wodurch der ge- 
wünschte Sülsigkeitsgrad erreicht und der Charakter des Champagners 
wesentlich bedingt wird. Um Platz für den Liqueurzusatz zu schaffen, 


‚ohne den der Sekt herb und hart schmecken würde, mu/s meistens 


vorher noch etwas Wein-abgegossen werden ; das Einfüllen des Liqueurs 
geschieht noch manchmal, wie früher allgemein, mittels eines graduierten 
Mafszylinders, vorwiegend aber mit sehr sinnreich konstruierten Appa- 
raten, den sogen. Dosiermaschinen. d x 

Die nun noch übrigen Manipulationen betreffen lediglich das Ver- 
korken und Versandfertigmachen der Flaschen. Der Verkorker prefst 
mittels einer besonderen Verkorkmaschine die eigens präparierten und. 
bereits mit dem Brandzeichen, der 
Marke des Hauses, versehenen Korke, 
die von bester Qualität sein müssen 
und .deshalb sehr hoch im Preise 
stehen, in den Flaschenhals, ein 
weiterer Arbeiter setzt eine Draht- 
agraffe oder den jetzt meist üblichen 
Stahlhelm auf und befestigt ihn, und 
ein dritter legt der Flasche fein 
säuberlich den zierlichen Staniol- 
kragen um. Die so zum Etikettieren 
fertiggestellten Flaschen werden nun 
nochmals tüchtig durchgeschüttelt, 
damit alles sich gnt vermengt, und 
kommen dann wieder für längere 
Zeit aufs Lager, damit der Sekt zur 
völligen Reife gelangt. Während 
in Frankreich die renommierten 
Fabriken den Champagner aus den 
besseren Jahrgangen. erst nach vier- 
bis fünfjährigem Lagern zum Versand 
bringen, sind in Deutschland wie 
auch in Österreich und England die 
jugendlichen Schaumweine einer 
zweijährigen Lagerung wegen ihres 
Feuers und lebhaften Schäumens 
beliebter. Der viel gebräuchliche 
Ansdruck „extra-dry“ (oder „vins 
өхігавесв“) bezeichnet, dafs die be- 
treffenden Sorten den geringsten 
Zuckergehaltaufweisen, also leichter, 
herber und bouquetreicher sind; die 
weiteren Abstufungen in dieser. 
Richtung sind „dry“ (vins secs) = 
minder trocken, und endlich ging 
demiseos“, die schon etwas mehr 
Zucker enthalten. р 

Um noch einmal zu der be 
schriebenen Sektkellerei von Dein- 
hard & Co. zurückzukehren, so sei 
erwähnt, dafs aufser den zuletzt ge- 
nannten geräumigen Sektlagern noch 
weitere, durch Aufzüge verbundene 
Kellerräumlichkeiten vorhanden 
sind, welche verschiedene Jahrgänge von roten und weilsen Weinen. 
enthalten, die zar Herstellung der Cuvées verwendet werden, ferner 
Versuchs- und Probierkeller, Räume für die Verpackung, den Kork- 
brand, die Expedition u. ғ. w. Die Abbildung Fig. 162 zeigt ја in an- 
achaulicher Weise den ganzen Betrieb, oben in der grofsen Füll- und 
Degorgierhalle, darunter in den Gär- und Lagerkellern. Alle Räum- 
lichkeiten sind durch steinerne oder eiserne Treppen verbunden, durch 
elektrisches Licht erleuchtet und erforderlichenfalls mit Heizungs- und 
Ventilationsvorrichtungen versehen. Nirgends glaubt man, sich viele 
Meter tief unter der Erde zu befinden, und von einem kohlengasigen 
Geruch ist nirgends etwas zu spüren. Überall herrscht vielmehr, da 
die Wände getüncht sind und die zementierten Fulsböden täglich. mit 
reinem Wasser abgespült werden, eine musterhafte Sauberkeit. Alle 
Räume sind auf das zweckmälsigste eingerichtet und. verwendet, kein’ 
Plätzchen bleibt unbenützt; jedes hat seine Bestimmung und ist durch 
entsprechende Aufschriften gekennzeichnet. Kurz und.gnt, jedem Be- . 
sucher dieser interessanten Anlage, die mit Recht als eine Sehens- 
würdigkeit des schönen Coblenz gilt — von manch illustrem Besucher 
weils das Gästebuch der Firma zu berichten —, drängt sich angesichts. 
der überall herrschenden Ordnung die Überzeugung auf, dafs hier 
eine Arbeit bewältigt wird, die nicht nur vieler Hände Werk jst, sondern . 
auch gröfste Sachkenntnis und viel Geduld und Sorgfalt verlangt, bis. 
die fertige Flasche „Deinhard Cabinet“ jenen Ehrenplatz auf der Tafel 
einnehmen kann, der dem deutschen Sekt gerade so gut gebührt wie. 
dem französischen Champagner. - iM... 
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Industriebetrieb nud Organisation. 


Fabrikorganisation. 
Von Max Buch, Ingenieur, und W. В. Shephard, Bureauleiter. 
XIX. Nachdruck verboten. 
Katalog- und Preislistenabteilung. 

Für den Erfolg aller industriellen Unternehmungen ist es selbst- 
verständlich eine der wichtigsten Bedin еп, dals ein genügender 
Absatz der Produktion erzielt wird, um die Werkstatt mit allen ihren 
maschinellen Einrichtungen stets mit höchster Energie arbeiten zu 
lassen. Nur selten kann eine Firma die Produktion eines Artikels 
derartig monopolisieren, um für Jahre hinaus beschäftigt zu sein. 
Meistens sind die Absatzverhältnisse gegenwärtig schwierig und mühe- 
voll verlangen die denkbar besten Kräfte und schärfste Intelligenz 
von Seiten der Verkaufsabteilungen. Wie überell, so spielt auch hier 
die Konkurrenz eine wichtige Rolle, und eine Firma, die überhaupt 
einen Stand auf dem Industriemarkt einnehmen will, mufs alles daran 
setzen, ihre Produktion dem Publikum klar und ansprechend in Wort 
und Bild vor Augen zu führen. Viele Wege und Mittel sind in An- 
wendung, um dies zu erreichen: Reisende bearbeiten die verschiedenen 
Absatzgebiete, Inserate aller Art erscheinen laufend oder periodisch 
in entsprechenden Fachblättern, und illustrierte Kataloge und Preis- 
listen sind vom losen Blatte an bis zu den kostbarsten gebundenen 
Prachtkatalogen mit Goldschnitt und kolorierten Kunstmalereien im 
Gebrauche. 
den Scheffel stellen“ soll, gilt besonders in der Industrie, wo jeder, 
der etwas produziert, die äulsersten Anstrengungen machen muls, um 
seine Produktionen aller Welt und im besonderen allen Interessenten 
vor Augen zu führen. Reklame und Inseration sind zweifellos mit 
das beste Mittel hierfür, aber für wirkliche Interessenten zu allgemein; 
hier greifen dann die Kataloge ein, die das sogen. Musterlager des 
Unternehmens darstellen. Die Grölse und der Inhalt der einzelnen 
Kataloge eto. ist natürlich stets den Verhältnissen anzupassen, jedoch 
sollte fio Anlage stets nach einem bestimmten Schema erfolgen. Was 
im besonderen die Kataloge für Produkte von Maschinenwerkstätten 
betrifft, so mufs zuerst überlegt werden, wie solche Kataloge am über- 
sichtlichsten und zweckmälsigsten zu gestalten sind, denn ihre Her- 
stellungskosten sind meist bedeutend, und oft haben Kataloge, die 
tausende von Mark gekostet haben, in Wirklichkeit nur geringen 
praktischen Wert und erweisen sich nach Ablauf eines Jahres zum 
gréfaten Teile als unbrauchbar und veraltet. 

In der Hauptsache lassen sich bei der Herstellung der Kataloge, 
die aufser der Beschreibung der einzelnen Stücke oder Maschinen 
deren Illustrationen enthalten, drei verschiedene Wege einschlagen: 
Einmal ist es möglich, alle Stücke einzeln zu illustrieren und sie dann 
mit laufenden Nummern zu versehen, oder es kann eine Photographie 
der äufseren Ansicht der gesamten Maschine oder des gesamten Pro- 
duktes ‚ben werden, mit einer Liste der einzelnen Stücke als Preis- 
liste. Diese zwei Methoden bilden die beiden äufseren Grenzen; sie 
sind in manchen Fallen wohl angebracht, haben aber für allgemeine 
Verhältnisse ihre Nachteile. Illustrationen aller Stücke im einzelnen 
sind nämlich vielfach überflässig, für die meisten Verhältnisse aber 
nicht klar und zusammenhängend genug. Bei der Anlage solcher 
Kataloge mufs stets bedacht werden, dafs diese Kataloge für den 
Käufer bestimmt sind, der doch in vielen Fällen ein Laie hinsichtlich 
der Benennung der einzelnen Maschinendetails ist, und dafs es selbst 
für die Fabrikanten nicht ganz leicht ist, bei einzelnen Stücken nach 
den Illustrationen richtig bestimmen zu können, zu welchem Bestand- 
teil oder zu welcher Maschine diese gehören. 

Die zweite Katalogausführung, mittels einer einzigen Illustration 
das Äufsere der Maschine zu zeigen, ist für Kataloge, die komplette 
Maschinen mit allen ihren Details illustrieren sollen, durchaus unzweck- 
mälsig. In der modernen Industrie genügt es nicht mehr, der Kuud- 
schaft die Umrisse einer Maschine vor Augen zu führen, sondern alle 
einzelnen Details der inneren Konstruktion werden verlangt. Während 
es früher mit Recht Brauch war, die Detailkonstruktionen maschineller 
Produkte so geheim als möglich zu halten, um möglichst lange einen 
Vorteil über Konkurrenzfirmen zu gewinnen, ist es heute die beste 
Politik eines Unternehmens, sobald es etwas Neues auf den Markt 
bringt, die Details der Konstruktion mit allen ihren Vorteilen so 
schnell, effektvoll und weit als möglich zu verbreiten, so dals beinahe 
jedermann wissen mufs, dafs diese Neuerung von der und der Firma 
eingeführt worden ist und dafs Angebote anderer Betriebe mit ahn- 
lichen Verbesserungen nichts als Nachahmungen sind. Es ist heutigen 
Tages praktisch unmöglich, irgend etwas in der Konstruktion eines 
bekannten Marktartikels geheim zu halten, und deshalb am besten, 
in der Publizierung einer Neuerung zum „ulsersten zu gehen, um во 
schnöden Nachahmungen von vornherein die Spitze abzubrechen. Von 
diesem Standpunkt aus ist es zwecklos, eine Maschine dem Publikum 
nur in ihrer aufseren Form vorzuführen. 

Aufser für die Zwecke des Verkaufens sollte ein guter Katalog 
auch für die Nachbestellung einzelner Ersatzteile u. s. w. ver- 
wendbar sein. Wie bereits gesagt, sind die Käufer in vielen Fällen 
keine Fachleute und die technischen Ausdrücke und Benennungen der 
einzelnen Maschinenteile sind ihnen fremd, so dafs die Reparaturen- 
abteilung oft wunderbare Nachbestellungen erhält. Aus diesem Grunde 
таз heute, wo die Ausfuhr von Maschinen in fremde Länder eine 
gewaltige Rolle spielt, alles aufgeboten werden, um die Nachbestellung 


Die alte Forderung, dafs man „sein Licht nicht unter. 


von Ersatzteilen selbst mittels Telegrammes zu erleichtern und die 
Reparatur einer bestimmten Maschine im entferntesten Weltteil ein- 
fach zu gestalten. Die moderne Fabrikationsweise mit ihrer Aus- 
wechselbarkeit aller Teile hat es im allgemeinen bereits sehr leicht 
gemacht, die einzelnen Produkte zu ergänzen und reparieren zu können, 
und es ist nun die Aufgabe eines wirklich guten und praktischen Kata- 
loges, hier ergänzend einzugreifen und allen Wünschen des Käufers 
wie der Werkstatt schnell und sicher zu genügen. 
Die Lösung des Problemes liegt in der Mitte zwischen den zwei 
feeshilderten Katalogarten. ‚Ein jedes einzelne Stück sollte deutlich 
lustriert und mit einer Nummer versehen werden, aber nicht für 
sich allein, sondern in Verbindung mit dem ganzen Bestandteil, zu 
welchem es gehört, und in seiner richtigen Lage. Wenn für die 
Werkstattmontageabteilung eine Zeichnung far den Zusammenbau einer 
Maschine oder eines Bestandteiles geliefert werden soll, so wird sie 
in entsprechenden „Schnitten“ ausgeführt. Diese Ausführungs- 
art sollte auch für Kataloge angewendet werden, da eine Schnitt- 
zeichnung alle einzelnen Teile blolslegt und für Fachmann und Laien 
leich verständlich ist. Wenn dann noch an den Teilen suieprechende 
ummern eingeschrieben werden, so ist die Frage der Bestellung von 
Ersatzteilen gelöst, denn jeder Laie ist imstande, ein an einer Ma- 
schine oder deren Bestandteil gebrochenes oder schadhaftes Stück in 
der Schnittzeichnung aufzufinden und für die Neubestellung einfach 
die betreffende Nummer ohne weitere Erklärung in einem Telegramm 
anzugeben. Unter oder neben der Abbildung kann dann noch eine 
Beschreibung des einzelnen Stückes und ev. Preisangabe vermerkt sein 
unter Vorsetzung der betreffenden, der Schnittzeichnung eingeschriebenen 


Nummer. Als Nummern werden für die Katal am besten die 
Zeichnungs- und Stücknummer gebraucht, was noch den Vorteil hat, 
dafs bei der Nachbestellung einer bestimmten Nummer nur ein Stück 


dieser Nummer aus dem Lager zu nehmen und an den Besteller zu 
senden ist, da die im Lager aufbewahrten Stücke ebenfalls mit den 
Zeichnungs- und Stücknummern versehen sind. 

Trotz vieler Anregungen ist es immer noch nicht gelungen, für 
Kataloge bestimmte, wünschenswerte Normalgröfsen einzuführen, um 
so das Registrieren und Aufbewahren der Preisblätter, Listen und 
Kataloge der einzelnen Firmen zu erleichtern, die jetzt in Tausenden 
von verschiedenen Gröfsen und Formen einlaufen. 

Die bisherigen Ausführungen lassen sich also dahin rekapitulieren, 
dafs ein moderner Katalog nicht nur Reklame- und Verkaufezwecken 
dient, sondern auch zur Erleichterung von Neu- und Nachbestellungen 
zu benutzen sein mufs, indem er zugleich die Details des einzelnen 
Stückes und dessen Preisliste darstellt. 

Um die Kataloge bei ihren hohen Herstellu: osten jeweiligen 
Veränderungen anpassen zu können, sollte schon bei der Anlage ein 
Schema vorgesehen werden, welches es ermöglicht, existierende 
Kataloge stets den neuesten Produkten entsprechend zu ergänzen. 
Die schon in früheren Kapiteln besprochene Einteilung ganzer Ma- 
schinen in einzelne Bestandteile erleichtert die Aufmachung eines 
guten und zugleich billigen Kataloges bedeutend. Wenn Maschinen 

urchweg neu konstruiert werden, во ist natürlich ein neuer Kata- 
log nötig, für Maschinen aber, die, wie z. B. ein Motorwagen, aus 
einer Anzahl einzelner Teile zusammengesetzt sind, wird für jeden 
Bestandteil ein besonderes Blatt mit Zeichnung und Beschreibung an- 
gefertigt und die einzelnen Blätter dann mittels Klemmen oder 
Schnüre in passenden Umschlägen zu einem Ganzen zusammengestellt. 
Der Vorteil solcher Anordnung besteht einmal darin, dafs die einzelnen 
Detailzeichnungen recht übersichtlich werden, und ferner, dafs bei 
Abänderung einzelner Bestandteile nur für diese ein neues Katalog- 
blatt anzufertigen ist. Alle einzelnen Blätter sind natürlich von gleicher 
Gröfse und gleicher Ausführung, so dafs ein derartiger Katalog stets 
ein gefälliges Aussehen hat und allen Ansprüchen anzupassen ist. 
Aufser für Reklame und Kundschaft bietet er auch für den inneren 
Werkstattverkehr und besonders für den Einkäufer, Besteller, Lager- 
verwalter und das Zeichenbureau sowie vor allem für die Reparatur- 
werkstatt erhebliche Vorteile. 


Verkehrswesen. 


Der Doppelschraubendampfer „Kaiserin 
Auguste Victoria“ 


der Hamburg-Amerika Linie. 
[Schlufs.] Nachdruck verboten. 
(Mit Abbildungen, Fig. 165-168.) 

Auf dem gleichen Deck wie der Rauchsalon (von dem wir in Fig. 166 
eine zweite Abbildung bringen), auf dem Kaiserdeck, und gerade in 
der Mitte des Schiffes liegt der Gesellschaftssalon (Fig. 165) mit 
dem anstofsenden kleineren Schreibzimmer (Fig. 167), beide ein 
kostbares Werk der Londoner Firma Warings & Sons. Diese Räume 
sind in erster Linie für den geselligen Aufenthalt: der Damen gedacht; 
sie folgen einem zierlichen, zarten Geschmacke und sind eine reizvolle 
Folie für EE und anmutige weibliche Eleganz. Hellblaue 
Seide schimmert den Eintretenden entgegen. Die Wände mit weils 
gemalter Täfelung aus Mahagoni, die Möbel aus Satinholz, die Fenster- 
gardinen, Teppiche und Boriga — alles in lichtesten Farbentönen und 
in den zierlichen Formen des Stils Marie Antoinette. Sohnitzwerk 
und Bronzeverzierangen auch hier in reicher Anwendung. Dazu eine 


kepriziése Mannigfaltigkeit der Möbel in Form und Gruppierung. 
Scheinbar regellos wenden sie sich za und ab; aber so finden die 
Plaudernden ein behagliches Beieinander nnd die Lesenden wie die 
Schreibenden ein ungestörtes Fürsichsein. < 

Gelesen wird besonders eifrig in diesen Polstern; дег Gesellschafts- 
salon ist das Lesezimmer des Schiffes; hier sind in grofsen Schränken 
viele Hundert Bände der Schiffsbücherei aufbewahrt, die das Beste 
und zugleich das Neueste der deutschen, englischen und französischen 
schönen Literatur für die Passagiere bereithält. 

Zuweilen auch lauschen Herren und Damen den Klängen eines 
grofsen Steinway-Flü- 
gels, der hier aufgestellt 
ist und oft von berufen- 
ster Künstlerhand ge- 
öffnet wird; deutsche 
Komponisten und Vir- 
tuosen sind ja nicht 
selten Gäste der Ver- 
einigten Staaten und 
dann auch Gäste der 
deutschen Dampfer; fast 
jede Reise gibt Gelegen- 
heit, ein Konzert, einen 
Unterhaltungsabend zu 
veranstalten. Dann sieht 
der Gesellschaftsraum 
sein gröfstes Publikum. 

Den Nachmittags- 
kaffee oder den Fife 
o’elock tea läfst man sich 
im Wintergarten 
(vgl. Fig. 150 in Heft 9) 
servieren, der eigen- 
artigsten der vielen Neu- 
heiten des Schiffes, dem 
ersten: · schwimmenden 
Garten. der Hamburg- 
Amerika Linie. Da ruht 
man auf schmiegsamem 
Korbstuhl,. seidene. Kis- 
sen im Riicken, den Blick 
durch grofse, blumen- 
umsponnene Fenster 
hinausgerichtet auf das 
abendliche Meer, dichte 
grüne Palmenwedel über 
sich, schwellende 'Tep- 
piche zu Fülsen. Und 
auf einem Tischchen zur 
Seite wartet in kost- 
barem Porzellan der 
Mokka. 

Gegen hundert Per- 
sonen können es sich in 
dieseranmutigen grolsen 
Gartenhalle bequem 
machen. Sie plaudern, 
sie lesen, sie träumen 


Fig. 165. 


miifsig. Sieblicken durch AN 
Palmengrün auf bunt be- 
leuchtete Grotten rechts 
und links, in denen 


Schwäne, von Putten ge- 
halten, Wasser in mar- 
morne Muschelschalen 
speien. Das ist wie im 
Schlosse Fontainebleau. 
Und lebende bunte Blu- 
men schauen aus reizen- 
den Körben, Krippen und 
geflochtenen Vasen, aus 
Gitterkästen, die sich 
längs des Bodens an den 
Wänden entlangziehen. 
An Gitterspalieren, die 
zwischen Pilastern Wand 
um Wand bekleiden und 
kunstreich mit holzge- 
schnitzten Blumenguirlanden geschmückt sind, blühen Blumen empor, 
die Rückwand des Raumes lälst zwischen Palmen und Blumen in eine 
gemalte weite Parklandschaft mit Schlössern, Fontänen, Hagenbuchen- 
gängen sehen. Durch eine reizvoll vergitterte Glaskuppel und durch 
die grofsen Fenster der Vorderwand strömt gedämpft das Tageslicht 
herein, und des Abends kommt eine wundervolle künstliche Beleuchtung 
zu ihrem Recht.. Wandleuchter werden entzündet, elektrische Lüster 
lassen farbige Blamen aus reizendem Laubwerk leuchten — und der 
Wintergarten ist geschmückt wie zu einem Sommerfest, zu einer 
bunten venetianischen Nacht. — ` 

Ist die Kaiserin Auguste Victoria auch in erster Linie. ein Schiff 
der vornehmen Welt, so würde man doch die Bedeutung des Dampfors 
zu gering einschätzen, wollte man ihn ausschliefslich als das Schiff der 


Gesellschaftssalon 1. Klasse der „Kaiserin 
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Fig. 166. Rauchsimmer der „Kaiserin Auguste Victoria“, 
.165 u. 166. 2. A.: Der Doppelschraubendampfer „Kaiserin Auguste Victoria der Hamburg- Amerika Linie. 
р! р) 9 


1. Kajiite bezeichnen. Auch fiir die 2. Klasse und das Zwischendeck 
ist der Dampfer eine Besonderheit geworden. Vor gar nicht langer 
Zeit reisten die Passagiere der 1. Klasse nicht anders, als auf diesem 
Schiffe die Passagiere der 2. Kajüte reisen, und zum ersten Male findet 
ein Teil der Zwischendecker eine spottbillige, einfache Kajiite und ge- 
sonderte Verpflegung auf diesem Schiff in der neu eingeführten 
3. Klasse. Diese Vorteile treffen bei gut besetztem Schiff über 2000 
Personen. 286 von ihnen nimmt die 2. Kajüte auf. Ihre Kabinen im 


Hinterschiff, auf dem Auguste Victoria- und dem Uniondeck, beher- 
bergen je 2—5 Personen. 


Wer hier wohnt, wird nicht dieselbe unge- 
wöhnliche Geräumigkeit 
und denselben erstaun- 
lichen Luxus wie in der 
1. Klasse, wohl aber 
Geräumigkeit und eine 
gediegene, einladende 
Wohnlichkeit antreffen. 
Die hier vorhandenen ge- 
meinsamen Räume wett- 
eifern nach ihrer Art mit 
den Salons der 1. Klasse, 
einen heiteren, behag- 
lichen Aufenthalt zu 
schaffen. Die Mittel sind 
einfacher, die Wirkung 
ist überraschend und er- 
freulich wie dort. Ein 
moderner Rauchsalon 
(hergestellt von J. C. 
Pfaff in Berlin) in 
gebeiztem Eichenholz 
mitroten Padukeinlagen, 
mit grünen Lederbe- 
zügen {der Sessel und 
Sofas;? ein perlgrauer 
Gesellschaftssalon 
(Fig. 168) im Bieder- 
meierstil (ebenfalls von 
J. C. Pfaff) mit ‘blau- 
grauen und gelben Orna- 
menten; ein stattlicher 
Speisesaal im Stil 
Louis XVI., weils mit 
Gold, mit Satinholz- 
möbeln, Schnitzereien 
und Intarsien (aus der 
Werkstatt vonW.Küm- 
mel, Berlin). Die Ver- 
pflegung in der 2. Kajüte 
ist natürlich nicht ganz 
so gängereich, aber qua- 
litativ nicht minder- 
wertiger als die der 
1. Klasse. Kurz und gut: 
wessen Mittel die Über- 
fabrt in der 1. Klasse 
nicht gestatten, der hat 
auf keinem Schiffe -we- 
niger als auf der „Kaise- 
rin Auguste Victoria“ zu 
fürchten, dafs die Tage 
der Reise eine peinliche 
Einschränkung, eine Zeit 
der Entbehrung und des 
Behelfens sein werden. 

Die Einrichtung der 
3.Klasse hat bei vielen 
berufenen Beurteilern 
ganz besonderen Beifall 
gefunden; sie wird. in 
praxi wesentlich dem 
deutschen Auswande- 
rer zugute kommen und 
ihn  verdientermalsen 
über die Auswanderer 
Siidosteuropas hinaus- 
heben. Die Kabinen 
3. Klasse sind für 2—8 
Personen eingerichtet; sie liegen auf dem Broadway- und Orlopdeck 
im hintern Teile des Schiffs. Ein besonderer Speisesaal versammelt die 
Reisenden dieser Klasse zu den gemeinsamen Mahlzeiten, Und doch ist 
die Überfahrt nur etwa 20 M teurer als im Zwischendeck. 

Das Zwischendeck selber endlich hat auf diesem Dampfer 
natürlich alle Einrichtungen, die von der Auswandererbehörde vorge- 
schrieben sind, und in reichem Malse die Vorzüge, die eigene Initia- 
tive der Hamburg-Amerika Linie an Bord ihrer Auswandererschiffe zu 
schaffen pflegt. 


Auguste Victoria‘, 


Galt die vorstehende Schilderung zur Hauptsache dem Palast, dem 
Wohnhaus und dem Hotel des Namens „Kaiserin Auguste Victoria“, 
во. werden die'technischen Details. nicht minder das Interesse der 
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Passagiere erregen. Denn das Schiff schwimmt ja auf dem Ozean, ein 
„lebendiges“ Schiff. Ein Walfisch, in dessen Leib viele tausend Menschen 
Platz finden, schwimmt es daher, selbst als Walfisch ganz ungeheuer- 
lich, ein Goliath unter den Walen. Sein Herz sind Maschinen von 
17200 PS, sein Blut ist Dampf, seine Schwanzflossen sind zwei wirbelnde 
Schrauben von 6,7 m Durchmesser. Die schlagen das Meerwasser bei 
Tage zu weilsem Schaum und bei Nacht zu flüssigem, gleilsendem 
Silber. Mit 17 Knoten Geschwindigkeit drängen sie die Wucht des 
schwarzen Gigantenleibes geradeaus; ernst, unaufhaltsam, ruhelos geht 
es mit immer gleicher Kraft von Europa nach Amerika, von Amerika 
nach Europa. In 74, Tagen ist der Weg quer über den Atlantischen 
Ozean gemacht. 

Wohl gibt es bekanntlich Schiffe, die schneller fahren, aber keines 
läuft ruhiger. Wer in so eiligen Geschäften reist, dafs er jede Stunde 
früherer Ankunft schätzt, der fahre auf den Windbunden des Ozeans, 
auf den deutschen Schnelldampfern 
„Deutschland“ oder „Kaiser Wil- 
helm IL“; wer aber so behaglich 
reisen will, dafs keine Unbequem- 
lichkeit, keine Mifshelligkeit bleibt, 
der fahre auf den Riesen des Ozeans, 
auf den Dampfern „Amerika“ oder 
„Kaiserin Auguste Victoria“. Denn 
diese Dampfer haben den ruhigsten 
Gang von allen Schiffen, die über 
Wellen müssen. Das ist eine Folge 
ihrer Gröfse, ihrer Bauart und ihres 
besonnenen Temperamentes. 

Das Schiff ist in allen seinen 
Teilen aus einem nach dem heutigen 
Stande der Technik unübertrefflichen 
Stahlmaterial gebaut; das versteht 
sich bei dem stolzesten Dampfer der 
Hamburg-Amerika Linie und dem 
neuesten und hervorragendstenWerk 
des Stettiner „Vulkan“ von selbst. 
Gleich Rühmliches ist von der Füh- 
rung und Besatzung des Schiffes zh 
sagen: Kapitän Kopff, der das 
Kommando des Dampfers erhalten 
hat, ist einer der tüchtigsten und 
bewährtesten Schiffsführer der deut- 
schen Handelsmarine, in New York 
und Hamburg gleich gut bekannt 
und gleich hoch geschätzt. Sechs 
Schiffsoffiziere stehen ihm auf seinem 
verantwortungsvollen Posten zur 
Seite, darunter drei 2. Offiziere, die 
zur Erhöhung der Sicherheit des 
Schiffes in dreiWachen gehen statt 
in zwei wie auf kleineren Dampfern. 
Das Reich dieser Männer, deren 
Pflichttreue und Wachsamkeit tau- 
sende von Menschenleben und Millio- 
nen an Güterwerten anvertraut sind, 
ist das Sonnen-und Bootsdeck. Hier 
ist die Kommandobrücke, das Karten- 
haus, hier sind die geräumigen und 
vorzüglich ausgestatteten Kabinen 
und Bäder des Kapitäns und seiner 
Offiziere in unmittelbarer Nähe ihres 
Dienstbereiches. 

Wie der Kapitän und seine 
Offiziere in der Höhe, so wohnen 
Ingenieur und Maschinisten, die den 
Gang und die Sicherheit der riesigen 
Schiffemaschinen überwachen, in un- 
mittelbarer Nähe ihres Arbeitsfeldes 
in der Tiefe, auf dem Uniondeck, 
abgesondert von den Wohnungen der Passagiere. Von 588 Personen, 
die insgesamt für Schiff, Passagiere und Ladung angestellt sind, ge- 
hören 141 Mann allein zum Maschinenbetriebe. An ihrer Spitze stehen 
1 Ingenieur, 1 erster, 2 zweite, 4 dritte und 4 vierte Maschinisten. 

Zwischen Kommandobrücke und Schiffsmaschine vermitteln an 
Stelle des ehemaligen mechanisch wirkenden Maschinentelegraphen 
lautsprechende Telephone, die jeden Befehl im Augenblick zur Kenntnis 
der Maschinisten bringen und ihn zugleich auf seine richtige Aus- 
führung hin kontrollieren. Lautsprechende Telephone gehen nach 
den beiden Maschinen, nach dem Maschinenbureau, dem Telephonhaus, 
dem Ausguck, der Dockbrücke, dem Ruderhaus und der Back. Ein 
Umdrehungsanzeiger meldet jede kleinste Bewegung der beiden Schiffs- 
Schrauben. Alarmsignale und Feuermelder, Schottschliefsvorrichtung 
und Unterwassersignalapparat sind auf der Brücke zentralisiert. So 
ist der riesige Schiffskörper und sind alle seine Organe in Wahr- 
heit mit Hilfe der Elektrizität dem Willen des Kapitäns so sicher 
und unbedingt unterworfen wie Hände und Fülse dem Willen des 
menschlichen Kopfes. 

Die genannten Sicherheitszarantien sind für den normalen Schiffs- 
betrieb ausreichen; dennoch, das Schiff kann ohne Verschulden des 
Kapitäus bei Nacht und Nebel unter der Wasserlinie kollidieren und 
leck werden. Was geschielt? Ein Fingerdruck des Kapitäns auf der 
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Fig. 167 u. 168. 2. A.: Der Doppelschraubendampfer „Kaiserin Auguste Victoria“ 
der Hamburg- Amerika Linie. 


Kommandobrücke, Alarmsignale durch das ganze Schiff, und alle 
Schottentiiren schliefsen sich mit Hilfe unwiderstehlicher hydraulischer 
Kräfte. Denn der Dampfer „Kaiserin Auguste Victoria" ist durch starke 
Quer- und Längwinde (Schotten) in 26 einzelne wasserdichte Ab- 
teilungen geteilt. Ein oder zwei Abteilungen, die das Leck geöffnet 
hat, mögen dann immerhin ganz voll Wasser laufen; das Schiff ist 
unsinkbar, alle anderen Abteilungen bleiben trocken. Oder das Schiff 
berührt den Grund und erleidet am Boden Schaden. Tut nichts: Uber 
dem Aufsenboden liegt ein innerer Boden, in dem äufseren Schiff be- 
findet sich gleichsam ein zweites inneres Schiff, das unverletzt bleibt, 
wenn auch die Aufsenhaut Schaden erlitten hat. 

Kollission mit fremden Schiffen, Auflaufen in der Nähe der Küsten 
und Häfen werden auch bei ganz unsichtiger Nebelluft durch die neuen 
Unterwasserschallsignale verhindert. Das Wasser ist ein 
vorzüglicher Schalleiter, aber lange wulste man die im Wasser pul- 
sierenden Laute nicht dem Ohre 
wahrnehmbar zu machen; jetzt пор: 
verrät sich an Bord des Dampfara. 
„Kaiserin Auguste Victoria jedes. 
in der Nähe des Schiffes entstehende 
Geräusch, sei es das Schlagen fremder 
Schiffsschrauben, sei es das Unter- 
wasserglockensignal an gefährlichen 
Stellen der Küste. 

Einen wesentlichen Nutzen 
können im Falle grofser Gefahr auch 
die an Bord der grofsen Ozean- 
dampfer befindlichen Einrichtungen 
für drahtlose Telegraphie 
gewähren; diese wunderbare Erfin- 
dung ermöglicht dem Schiffe, jeder- 
zeit mit dem Festlande oder irgend- 
wo auf dem Meere schwimmenden 
Dampfern, die mit gleichen Einrich- 
tungen versehen sind, in Verbindung 
zu treten. Bei der heute schon vor- 
handenen weiten Verbreitung der 
drahtlosen Telegraphie an Bord der 
grofsen Ozeandampfer würde es stets 
möglich sein, einen anderen Dampfer 
zur Hilfeleistung heranzurufen. 

Gegen Feuer ist das Schiff auf 
vielfältige Weise geschützt. Erstens - 
verteilt sich ein grofsartiges System 
von Wasserlöscheinrichtungen über 
das ganze Schiff, zweitens stehen 
Löschapparate mittels Dampf zur 
Verfügung, und drittens ist der 
moderne Clayton-Apparat vorhan- 
den, der ein bedrohlich gewordenes 
Feuer durch Zuführung von Gasen 
erstickt. Feuermeldeapparate sind 
auf allen Decks aufgestellt, eine 
speziell für Feueralarm bestimmte 
Klingelanlage ruft die ganze Schiffe- 
besatzung im Augenblicke der Ge- 
fahr auf dem Posten, jeden Mann 
zu vorher bestimmter und praktisch 
eingeübter Vorrichtung an bestimmte 
Stelle KE Rettungs- 
boote, Rettungsringe, Rettungsbojen 
sind zu bekannte Einrichtungen, als 
dafs sie hier des näheren geschildert 
zu werden brauchten. 

Die Ausrüstung des Schiffes mit 
den Apparaten für drahtlose Tele- 
graphie hat übrigens den Passagieren 
auf der „Kaiserin Augaste Victoria‘ 
nicht nur die Möglichkeit gegeben, 
jeder Zeit und an jeder Stelle des Ozeans mit dem Festlande oder 
mit Schiffen in geistige Verbindung zu treten, sondern hat ihnen auch wie 
auf der „Amerika“ die erste an Bord herausgegebene Ozean-Tages- 
zeitung gebracht. Sobald das Schiff den Atlantischen Ozean befährt, er- 
hält der Reisende jeden Morgen die neuesten Depeschen über die wichtig- 
sten Vorgänge der Welt, fast so, als hätte er das Festland nicht ver- 
lassen. Politische Neuigkeiten, feuilletonistische Unterhaltung, schiffs- 
lokale Mitteilungen, Annoncen europäischer und amerikanischer Firmen 
findet er im Atlantischen Tageblatt (Atlantic Daily News). Ein deutsch- 
amerikanischer Redakteur, eine stattliche Druckerei arbeiten an Bord. 
Andere Vorzüge der „Kaiserin Auguste Victoria“ sind der Damenfriseur, 
die geprüften Krankenpflegsrinnen, die Duukelkammer für Amateur- 
photographen. Auch diese minder allgemeinen Annehmlichkeiten tragen 
dazu bei, die Seefahrt zu vervollkommnen und ihr mehr und mehr 
Anhänger zu gewinnen. 

Und das ist ja der Endzweck aller Anstrengungen, die von Reederei 
und Werften gemacht werden: der Seefahrt immer neue Anhänger zu 
gewinnen. Ein Schiff wie die „Kaiserin Auguste Victoria“ ist ein Bahn- 
brecher im Kampf der Menschheit um die Eroberung der See. Nicht 
nur der See, sondern auch der Erde. Denn ohne dafs wir die See 
ganz in der Gewalt hätten, haben wir auch die Erde nicht ganz in 
unserer Gewalt, Sie erschliefst sich nur dem, der vor dem Meere 
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nicht Halt macht. Es mufs kein Unterschied sein, ob einer von Berlin 
nach Paris mit der Eisenbahn reist oder von Hamburg nach New York 
mit dem Schiff; und dabei ist die Fahrt im engen Abteil der Eisen- 
bahn oft ein notwendiges Übel, eine Reise aber auf einer „Kaiserin 
Auguste Victoria“ stets ein schönes Erlebnis, ja mit ihren acht Tagen 
voll Seegesundheit oft heilsamer als alle Kuren und Bäder des Festlandes. 
al ‚Die Erde, deren Herr der Mensch sein soll, ist doch nicht Europa 

ein. 
Kontinenten aufgehoben. Europa und Amerika vor allem gehören eng 


zu einander, der Atlantische Ozean schrumpft zum Mittelmeer der Zu- | 


kunft zusammen. In diesem Sinne bildet das neue Riesenschiff nicht nur 
ein unendlich sinnvoll und kostbar angelegtes Wohnhaus für viele tausend 
Menschen verschiedensten Standes und verschiedenster Lebensgewohn- 
heiten sowie ein imposantes Beispiel der technischen und wirtschaftlichen 
Leistungsfähigkeit unserer Nation am Anfang deg 20. Jahrhunderts, 


sondern auch eine neue sichere Brücke zwischen den fernen Ufern ; 


verschiedener Kontinente, sowohl für die Amerikaner, die durch ihre 
historische Entwicklung dazu gebracht werden, Europa zu besuchen, 
als auch für alle Deutschen, die durch Beruf oder Neigung veranlafst, 
das Land der unbegrenzten Möglichkeiten kennen lernen wollen, mit 
dem wir schon so lange und eng durch unsere Arbeit und unseren 
Handel verknüpft sind. 


Eine elektrische Taunusbahn. 


(Mit Abbildung, Fig. 169.) Nachdruck verboten. 
Das schon vor Jahrzehnten aufgetauchte Projekt einer Taunus- 
bahn dürfte nunmehr dank dem lebhaften Interesse des Kaisers seiner 
Gelegentlich der letzten 


baldigen Verwirklichung entgegengehen. 
Anwesenheit Wil- id кк 
helms II. in Hom- 


Millionen Schätze und Erfahrungen sind uns erst auf anderen | 


Da gréfsere technische Schwierigkeiten nicht zu überwinden sind, 
wird der Bahnbau nicht allzu lange Zeit in Anspruch nehmen, und in 
wenigen Jahren schon dürfte die neue ,,Kaiserbabn‘ die waldigen Täler 
des Taunus durchsausen, um sowohl dem Saisonverkehr in den Taunus- 
bädern als auch Landwirtschaft und Industrie in dem durchfahrenen 
Gebiet neue Impulse zu erteilen. 


Deutsche Automobil-Personenposten. 


(Mit Abbildungen, Fig. 170 u. 171.) 
Nachdruck verboten. 

_ Bereits in Heft 8 d. J. wurden in dem Aufsatz „Elektrische Post 
automobile“ die ersten Ansätze der Verwendung des Automobils 
im Dienste der deutschen Reichspost erörtert, so weit ев 
sich um den Verkehr in gröfseren Städten handelt. Als Ergänzung 
jener Ausführungen sei heute erwähnt, dafs vor einiger Zeit die Reichs- 
postverwaltung auch den ersten Schritt getan hat, den Motorwagen 
offiziell im Überlandverkehr zu verwenden. Am 16. Juli hat 
nämlich auf der Linie Friedberg (Hessen)-Bad Nauheim- 
Ranstadt die Eröffnung der ersten Reichs- Automobilpost, amt- 
lich „Kraftwagen-Personenpost“ genannt, stattgefunden, nach- 
dem am Tage zuvor die zweispännige Personenpost, die seit 1642 
bestehen soll, mit bekränztem Wagen unter lebhafter Beteiligung 
des Postpersonals und der Bevölkerung ihre letzte Fahrt gemacht 
hatte. Dieses Ereignis fordert so recht zu einem Vergleich zwischen 
den Verkehrsmitteln von einst und jetzt heraus, und wir stellen 
desbalb in der Abbildung Fig. 170 die beiden ungleichartigen Ge- 
fährte einander gegenüber, die beide demselben Zwecke dienen, aber 
von 80 verschiedener Tragfähigkeit und Geschwindigkeit sind. 

Das obere Bild 
= zeigt uns die alt- 


burg und Kronberg 
wurden ihm näm- 
lich die Pläne für 
eine elektrische 
Durchquerung 
des Taunusge- 
birges vorgelegt, 
wobei der Kaiser 
nicht nur sein vol- 
les Einverständnis 
äufserte, sondern 
auch seine tatkräf- 
tige Unterstützung 
zusagte. Mit der 
damit in Aussicht 
stellten Staats- 
ilfe ist natürlich 
das Projekt ge- 
sichert, dessen Aus- 
führung sich bisher 
immer noch er- 
hebliche finanzielle 
Schwierigkeiten 
entgegenzustellen 
schienen. 

Der in wirtschaftlicher und verkehrspolitischer Hinsicht gleich 
wichtige Plan, der in seiner jetzigen Gestalt vorwiegend dem früheren 
Homburger Bürgermeister, jetzigen Landrat Ritter von Marx seine 
Entstehung verdankt, betrifft eine elektrische Bahnverbindung zwischen 
den Badestädten Homburg v. d. Н. und Wiesbaden (vgl. Fig. 169), 
wobei das Taunusgebirge von Osten nach Südwesten durchquert wird. 
Die Bahn soll sich den bestehenden Verkehrswegen nach Möglichkeit 
anschliefsen und würde so als unbedingte Aufschlufsbahn für das 
schöne und würzige, alljährlich von tausenden von Fremden besuchte Ge- 
birge von hoher Bedeutung sein. In der Nähe von Homburg und Wies- 
baden berührt sie den wirtschaftlich wichtigsten Teil des Gebirges, der 
bisher vom direkten Verkehr mit den grofsen Bahnlinien so gut wie ab- 
geschlossen war. Die Linie führt, wie die Karte veranschaulicht, von 
Homburg zunächst geradeaus westlich nach Oberstedten und zieht 
sich dann über die hohe Mark südwestlich bis zum Schlofs Frie- 
drichshof bei Kronberg, dem vereinsamten Witwensitz der zweiten 
deutschen Kaiserin. Von hier soll die Trace über Königstein, 
Fischbach und Eppstein bis Wiesbaden auf der Landstrafse 
geleitet werden. Es ist also bei der Ausarbeitung des Projektes Rück- 
sicht darauf genommen worden, alle für den Verkehr wichtigeren 
Orte in möglichst nahe Berührung mit der Bahn zu bringen, so dafs 
das Ziel des Bahnbaues, die Erschliefsung des Taunus, praktisch voll- 
kommen erreicht wird. 

Während die neue Bahn ursprünglich nur für den Personen- 
verkehr geplant war, wobei allerdings wegen des nur sporadisch 
starken Ortsverkehrs im Verhältnis zu den hohen Betriebskosten die 
Rentabilität in Frage gestellt wäre, ist neuerdings — wie es heifst, 
auf Anregung des Kaisers — auch die Frage der Güterbeförderung 
in das Projekt aufgenommen worden. Der Gesamtgüterverkehr aus 
dem Taunus und umgekehrt ist nämlich erwiesenermafsen sehr rege, 
wenn auch der Stückgutverkehr dabei erheblich überwiegt. Durch 
die Güterbeförderung würde deshalb der neuen Bahnstrecke materiell 
cine feste Grundlage gegeben und ihre Rentabilität zweifellos ge- 
sichert. 
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Fig. 169. 2. А.: Eine elektrische Taunusbahn. 


ehrwürdige Post- 
kutsche von anno 
dazumal, die seit 
vielen Jahren, den 
„Schwager“ mit 
seinem Posthorn 
hoch auf dem Bock, 
in all den Orten, 
die sie regelmäfsig 
berührte, bei alt 
und jung bekannt 
und vertraut war, 
und die uns doch 
biedermeierlichund 
primitiv anmutet, 
gleichwie die 
Pferdebahn im Ver- 
gleich zur elektri- 
schenStrafsenbahn, 
wenn wir darunter 
das Beförderungs- 
mittel unserer 
raschlebigen Gene- 
ration betrachten, 
das statt der tieri- 
schen Kraft die mechanische Energie verwertet und mit seiner in jeder 
Hinsicht gröfseren Leistungsfabigkeit dem schnelleren Pulsschlag unseres 
modernen Verkehrslebens Rechnung trägt. Die abgebildeten Motor- 
fahrzeuge sind von der Süddeutschen Automobil-Fabrik, 
G. m. b. H., Gaggenau (Baden) geliefert, die sich als Spezialfach den 
Bau von Motoromnibussen zur Aufgabe gemacht und auf diesem Gebiete 
bekanntlich grofse Erfolge erzielt hat. Die neuen Wagen besitzen 
vierzylindrige Motoren von 32-35 PS, die den neuesten Konstruktions- 
prinzipien entsprechen und mit doppelter, elektromagnetischer und 
Akkumulatoren-Hochzündung ausgerüstet sind. Das Gewicht jedes 
Wagens, der 14500 M kostet, beträgt ca. 1900 kg. Die Vorderräder 
sind mit Dunlop -Pneumatik 880x125, die Hinterräder mit Voll- 
gummireifen 900 x 120 >< 80 versehen. 

Das elegant ausgestattete Innere der Wagen enthält acht Sitz- 
plätze und bietet den Reisenden hinreichende Bewegungsfreiheit. Der 
Führersitz, neben dem noch zwei weitere Passagierplätze vorhanden 
sind, ist gedeckt und so vor Witterungsunbilden geschützt. Die 
Wagen lassen sich nach Herausnahme der Fenster auch als Sommer- 
wagen einrichten. Sie sind in der bekannten postgelben Farbe ge- 
strichen und lackiert. Zur Vermeidung der Eintönigkeit ist in der 
Mitte unterhalb der Fenster ein breites, weilses Band gezogen, auf 
dem in Schwarzschrift „Kaiserliche Post‘ steht. 

Der Wagenkasten ist in bester Ausführung hergestellt. 
Polsterung besteht aus Sprungfedern und Rofshaaren, der Überzug aus 
Plüsch. Das Wertgelafs befindet sich unter dem Führersitz; für kleine 
Pakete und Briefbeutel ist ein Нон еа mit Vorhängeschlofs auf 
dem rechten Trittbrett angebracht. Das Verdeck ist mit Plandecke 
ausgerüstet und dient zum Verladen der gréfseren Pakete und des 
Reisegepäcks. Für die Innenbeleuchtung jedes Wagens ist ein Acetylen- 
scheinwerfer über dem Führersitz vor dem vorderen Wagenfenster an- 
gebracht, so dafs der Carbidgeruch nicht in den Wagen dringen kann. 
Ebenso sind zwei Wagenlaternen vorn zu beiden Seiten des Motors mit 
Acetylenbeleuchtung ausgerüstet; zwei weitere Laternen für Petroleum 
befinden sich hinter dem Motor an den Vordersäulen des Führersitzes. 


Die 
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Eine besonders grofsartige Ausdehnung hat übrigens бег Auto. ` 
mobil-Omnibusverkehr im Schwarzwalde angenommen, wo zahl-, 


reiche Linien mit Motorwagen der obengenannten Fabrik zur gröfs- 
ten Zufriedenheit des Publikums in regelmäfsigem Betrieb stehen und 
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Todtnau-Feldberg, Steinen-Tegernau, Schonach-Tri- 
berg, Denzlingen-Glottertal sowie St. Blasien-Titisee. 
Für die letztgenannte Linie wurden auf Hand der vorzüglichen Be- 
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Fig. 110. Die Eröffnung der ersten Reichs- Automobilpost swischen Friedberg i. H.- Bad Nauheim- Ranstadt. (Z, A.: Deutsche, Automobil- Fer sonenposten,) 


namentlich im bergigen, schlecht zugänglichen Terrain die Lokal- 
bahnen erfolgreich ersetzen. Die wichtigsten Schwarzwaldstrecken 
waren bisber die folgenden: Gernsbach-Ebersteinschlofs- 
Baden-Baden, Stadtverkehr Baden-Baden, Donaueschingen- 
Dürrheim - Schwenningen, Schweighausen - Seelbach- 
Lahr, Freiburg-Merzhausen-Au, Freiburg-Todtnau, 


bestellt, und aus diesem Anlafs hat sich auch die Reichspost mit der 
Süddeutschen Automobilfabrik Gaggenau in Verbindung tzt wegen 
entsprechender Vorrichtungen an den neuen Wagen, um die Benutzung 
für Postzwecke in Zukunft weitgehendst zu ermöglichen. Der Typ 
eines solchen Schwarzwald-Omnibusses ist in Fig. 171 abgebildet. In- 
zwischen sind von der genannten Fabrik auch der Süddeutschen Auto- 
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mobil-Betriebsgesellschaft Freudenstadt neue Motoromnibusse ge- 
liefert worden, von denen einer, der für die Linie Gries on 
Oppenau bestimmt ist, kürzlich auf einer Probefahrt die 66 km lange 
Strecke vom Schwarzwaldhotel Freudenstadt nach Bahnhof Oppenau in 
1 Stunde 40 Min. zurücklegte, die Zeit der verschiedenen Aufenthalte 
abgerechnet; die Rückfahrt dauerte trotz starker Steigung auch nur 
1 Stunde 52 Min. Der regelmäfsige Betrieb von Oppenau durch das 
obere Renchtal nach Griesbach (12 km) ist seit Anfang September er- 
öffnet, und zwar unter Berücksichtigung der Anschlüsse an die Haupt- 
züge in Oppenau und Freudenstadt. In Griesbach hat der neue 
Omnibus nämlich Anschlufs an das über den Kniebis bis Freuden- 
stadt fahrende Automobil derselben Firma, so dafs jetzt eine ge- 
radlinige Verbindung über die 900 m hohen Gebirgszüge zwischen 
Strafsburg nnd Freudenstadt hergestellt ist. 

Von weiteren deutschen Automobilomnibuslinien, die nur mit 
Wagen der Gaggenauer Fabrik unterhalten werden, seien noch er- 
wähnt: Breisach-Schallstadt, Schlettstadt-Hohkönigs- 
burg, Vegesack-Ronnebeck, Itzehoe-Lägerdorf, Frie- 
drichroda-Inselberg-Tabarz, Lübbecke in Westfalen, Burg 
i. Dithm., Liliental, Süderbrarup u. в. w. 

Alle bisher gelieferten Gaggenauer Motoromnibusse haben sich 
durch Betriebssicherheit und Leistungsfähigkeit ausgezeichnet. Ein 
für 14 Personen berechneter Wagen des Automobilverkehrs 
Gernsbach in Baden, G. m. b. H., der mit einem 4 Zylinder-Motor 


Süddeutsche Autamotil- Fabrik, @.m.b.H. Gog 


Fig. 171. 


von 26 PS ausgerüstet war, errang bekanntlich im Vorjahre auf der 
ersten Motorlastwagen-Konkurrenz des deutschen Automobilklubs einen 
länzenden Sieg, nachdem er schon vorher auf der Linie Griesbach- 
aden-Baden 1200 km ohne jede maschinelle Störung zurückgelegt hatte. 
Auch die in Fig. 170 dargestellten Omnibusse der kaiserlichen 
Reichspost haben bisher die Zufriedenheit der Postbehörde in voller 
Weise gefunden, so dafs die amtliche Einführung der Automobilposten 
bald immer grölsere Fortschritte machen dürfte, zumal die Entwick- 
lung mancher kleiner Ortschaften und Kurorte eng mit dem Motor- 
wagen zusammenhängt. So wurden bereits Ende August bezw. Anfang 
September in Hessen zwei weitere Automobil-Postverbindungen Hers- 
teld-Treysa und Hersfeld-Friedewald-Schenklengs- 
feld mit ähnlichen Automobil-Omnibussen derselben Firma eröffnet. 
Es mag noch erwähnt sein, dafs die kaiserliche Postverwaltung 
beschlossen hat, gegen Ende dieses Jahres auch den Automobil- 
verkehr des Postamtes Kosel (Schlesien) mit den beiden Bahnhöfen 
Kandrzin und Kosel einzuführen, und zwar in erster Reihe im postdienst- 
lichen Interesse. Seitens der Bürgerschaft Kosels wird jedoch angestrebt, 
mit diesem postseitig einzurichtenden Automobilverkehr auch einen 
solchen für die Personenbeförderung zu verbinden. с 


Sicherheits- und Rettungswesen. 
Automobil-Löschzüge 


von der Nürnberger Feuerlöschgeräte- und Maschinenfabrik 
vorm. Justus Christian Braun A.-G. in Nürnberg. 
(Mit Abbildungen, Fig. 172--175.) 
Nachdruck verboten. 
Entsprechend der heutigen Entwicklung des Automobilbaues gehen 
auch die Berufsfeuerwehren der Grofsstadte im Interesse einer rascheren, 
von Pferde- oder Menschenkraft unabhängigen Beförderung mehr und 


Schwarzwald- Automobilomnibus der Süddeutschen Automobil- Fabrik, G. m. b. H., in Goggenau- Baden. 


| bindung steht. 


mehr dazu über, als „Selbstfahrer‘ konstruierte Löschgeräte aller Art, 
wie Spritzen, Leitern, Mannschafts- und Gerätewagen in ihre Dienste 
zu stellen. Zu den ersten deutschen Städten, die Automobillöschfahr- 
zeuge einführten, gehören Hannover, Offenbach a. M. und 
Schöneberg bei Berlin, denen sich bald München, Leipzig, Duis- 
burg, Kiel, Mainz, Charlottenburg und viele andere angereiht haben. 
Bereits im Heft 12 des Jahrganges 1905 dieser Zeitschrift konnten wir 
die eigenartige Automobil-Dampfspritze der Stadt Schöneberg, 
die damals die ersten Probefahrten hinter sich hatte, unseren Lesern 
in Wort und.Bild vorführen. Seit einiger Zeit ist nun der Automobil- 
Löschzug der Schöneberger Feuerwehr durch zwei elektrisch be- 
triebene Fahrzeuge vervollständigt worden, nämlich durch einen 
Mannschafts- und Gerätewagen mit Kohlensäure-Gas- 
spritze und durch eine mechanische Drehleiter, die beide 
von der Nürnberger Feuerlöscohgeräte- und Maschinen- 
fabrik vorm. Justus Christian Braun A.-G. in Nürnberg 
geliefert warden. Genannte Firma geniefst speziell auf dem Gebiete des 
Baues von Feuerlöschmaschinen jeder Art einen hervorragenden Ruf, 
was и. а, auch durch die grofse Zahl der bereits gelieferten bezw. in 
Auftrag befindlichen Automobil-Feuerlöschgeräte seinen besten Aus- 
druck findet. 

Wir veranschaulichen in den Abbildungen Fig. 172--175 die drei 
verschiedenen Fahrzeuge, ans denen sich die kompletten Automobil- 
Löschzüge der genannten Firma zusammensetzen. Fig. 173 zeigt den 


(2. A.: Deutsche Automobil- Personenposten.) 


oben erwähnten Schöneberger Elektro-Automobil-Mannschafts- 
und Gerätewagen mit Gasspritze und Fig. 174 u. 175 eine Elektro- 
Automobil-Drehleiter, wie sie sich u. a. für die Berufsfeuer- 
wehren Schöneberg, Duisburg und Offenbach a. Main im 
Betrieb befindet. In Fig. 172 ist endlich eine Automobil-Drei- 
rad-Dampfspritze mit Vorderradantrieb dargestellt, eine bedeut- 
same Neuerung, welche wegen ihrer hervorragenden Einfachheit in Zu- 
kunft namentlich bei allen mit Dampfspritzen arbeitenden Feuerwehren, 
die zum Automobilbetrieb übergehen wollen, Eingang finden dürfte. 

Was zunächst allgemein den elektro-automobilen Teil der beiden 
erstgenannten Gefährte anbelangt, go ist zu bemerken, dafs die Akku- 
mulatorenbatterie auf den Vorderwagen verlegt ist, 82 Zellen hat und 
für eine Spannung von 170 bezw. 220 Volt Gleichstrom berechnet ist. 
Die Batterie kann leicht ausgewechselt werden und ist in Serien ge- 
teilt; es ist daher nicht nötig, eine komplette Reservebatterie zu halten, 
sondern es genügt eine Reserveserie. Die Kapazität der Batterie ist 
für 25km bis zu der Entladung berechnet, bei einer Maximalge- 
schwindigkeit von 20-25 km pro Stunde; die Anordnung lafst jedoch 
auch alle niedrigeren Geschwindigkeitstufen zu. Der Antrieb des 
Automobils erfolgt durch die Vorderräder, und zwar durch in 
diese eingebaute Motoren, wodurch die gröfste Manövrierfähigkeit auf 
beschränktestem Raum erreicht ist. Die Bewegung kann sowohl vor- 
als rückwärts erfolgen, und es liegt die ganze Bedienung in einem 
Hebel, mit welchem auch gleichzeitig die elektrische Bremse in Ver- 
Die Fahrzeuge können alle Steigungen überwinden, 
die noch mit animalischer Kraft genommen werden können. Die 
Vorderräder sind mit Vollgummi belegt, und zwar derart, dafs der 
ganze Reifen vom Rad abgenommen und durch einen anderen ersetzt 
werden kann. Ks ist infolgedessen nicht nötig, ganze Räder in Reserve 
zu halten, sondern es genügt ein Reservereifen mit Gummi. 

Auf dem Automobil-Mannschafts- und Gerätewagen pflegt man 
meistens, wie Fig. 173 zeigt, eineKohlensäurespritzemitzuführen, 
die für den ersten Angriff der Löschhülfe sehr geeignet ist, so dafs 
die Anschaffung dieser Universalgeräte immer weitere Fortschritte 
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macht. Bei ihnen wirkt bekanntlich nach Öffnen eines’ Ventils frei- 
werdende, flüssige Kohlensäure, die in den üblichen Stablflaschen auf- 
gestapolt ist, auf das in einem Kessel befindliche Wasser und fördert 
dieses mittels Schlauchleitung und Strahlrohr in weitem Strahl. 


Das interessanteste der abgebildeten Fahrzeuge ist zweifellos die 
elektromobile Drebleiter mit 26 m Steighöhe, die in Fig. 175 in 
fabrbarem, in Fig. 174 in ausgeschobenem Zustande dargestellt ist. . 


Die Leiter selbst ist unter Verwendung besten Holzmatériales in 
einem Sprengwerk ausgeführt, so dafs Stützen vollständig: wegfallen 
und die Tragfähigkeit bedeutend gréfeer ist. Die Aussohubleitern 
laufen auf Rollenführungen und sind mit einer nachziehbaren Stahl- 
verspannung versehen, welche den Vorteil besitzt‘, -dafs ‘bei vollem 
Aufzuge der Leitern die einzelnen Verspannungen sich automatisch: 
verbinden bezw. ineinandergreifen und dadurch ein: Ganzes bilden. 
Durch die patentierte Verspannung wird die Belastung immer nach 
unten übertragen, was ebenfalls der Tragfähigkeit der Leitern zugute: 


Diese Drehleitern werden für gewöhnlich von der Nürnberger | kommt. 


Fig. 173. Automobil- Mannschafts- und Gerätewagen mit Kohlensdurespritze. 
Fig. 172 u.173. 2. A.: Automobil-Löschzüge con der Nürnberger Feuerlöschgeräte- und Maschinenfabrik vorm. Justus Christian Braun A.-G, in Nürnberg. 


Feuerlöschgeräte- und Maschinenfabrik vorm. Justus Christian Braun 
A.-G als Balance-Drehleitern ausgeführt, weil sich dieses System 
am besten bewährt hat und die gröfsten Vorteile hinsichtlich Stabilität 
sowie rascher und einfacher Handhabung bietet. 

Der Wagen der Leiter ist vollständig aus Eisen und ruht auf 
kräftigen, automatisch abstellbaren Stahlfedern. Das Vordergestell 
ist durchlenkbar und pafst sich selbsttätig dem Terrain an. Der Bock 
des Wagens ist zur Mitnabme von acht Feuerwehrleuten eingerichtet, 
und ebenso bietet die Brücke Platz für sechs Mann. Die Leiter selbst 
ruht auf einem Drehturm, dessen beanspruchte Teile in Stahl ausge- 
führt sind; er läuft auf Stahlkugeln und gestattet eine Drehbewegung 
um 360° in jeder Neigung, die von Hand ohne Mechanismen von nur 
einem Mann mit Leichtigkeit zu bewerkstelligen ist. Die Normalstellung 
stellt sich durch einen Friktionshebel automatisch ein, durch den auch 
der Turm in jeder beliebigen anderen Lage festgehalten werden kann. 


In der Fahrstellung (vgl. Fig. 175) wird die Leiter durch 
eine Vorrichtung auf dem Wagen festgehalten. Durch Umlegen eines 
Hebels wird diese Arretieruug ausgehoben und gleichzeitig die Hinter- 
federn des Wagens automatisch abgestellt, so dafs die Leiter selbst 
gleichmälsig getragen wird und die Abstellung der Federn nicht über- 
sehen werden kann. Кіп Schwanken oder einseitiges Belasten der 
Wagenfedern ist daher ausgeschlossen. 

Das Aufstellen der Leiter (Fig. 174) geschieht am besten in 
der Weise, dafs zwei Mann den Leiterfufs nach abwärts drücken, was 
nicht mehr als 3--4 Sekunden in Anspruch nimmt. Beim Aufhören 
des Niederdrückens ist die Leiter sofort sicher und fest und kann ohne 
weiteres hinausgeschoben oder durch Kurbeln von Hand verlängert 
werden. Die de Leiter haltenden Gallschen Gelenkketten bleiben 
immerwährend mit dem Leiterfufs in Verbindung; sie wickeln sich je 
nach der Dauer des Niederdrückens sofort am Leiterfufs selbsttätig auf. 
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-> -t Das ‚Aufstellen der Leiter kann aufsérdem’ auch mittels eines 
-Hebels: oder Kurbelmechanismus von nur einem Mann: erfolgen und 
"erfordert. dann са. soht. Sekunden. Jede Aufstellvorriehtung arbeitet 

unabhängig von der anderen und ist so angeordnet, dafs ein Ab- oder 
- Ausschalten nicht nötig ist. С d 

Die Verlängerung der Leiter durch Kurbeln kann schon 
-von zwei Mann bewerkstelligt: werden, weil sämtliche Aussohub- 
by Lobes ET, $ mechanismen mit “Kugel- 
lagerang. versehen sind. 
Jedes Leiterteil::ist mit 
patentierten Fallhaken ver- 
sehen, welche ohne Fede- 
rung, nur durch ihr eigenes 
Gegengewicht von Sprosse 
zu Sprosse einfallen und die 
Leiter feststellen, sich selbst- 
tätig jedoch beim Einlassen 

er Leiter auslösen. ‘Kin 
. Versagen: dieser Fallhaken- 
konstruktion und ebenso 
ein Übersieben der Leiter 
ist bei der. Ausführung für 
Handaussehub durch An- 
schlag und Rollensicherung 
ausgeschlossen. 

Für die Verlänge- 
rung der Leiter durch 
Kohlensäure-Ausschub- 
mechanismus befindet 
sich am Fulsteil der Leiter 
eine kleine zweizylindrige 
Maschine, welche durch 
ein Stirnräderpaar auf die 
entreibende Achse wirkt. 
Diese antreibende Achse hat 
gleichzeitig auf beiden Sei- 
ten Kurbeln, welche beim 
Arbeiten mit der Kohlen- 
säuremaschine natürlich 
nicht mitlaufen, aber unab- 
hängig von dieser auch ein 
Arbeiten mit der Hand ge- 


-beliebigen Drehstellung ‘ermöglicht; der Vorderwagen pafst sich dabei, 
wie erwähnt, automatisch dem Boden an. Ў Det ee 
Die Neigung’ дег Leiter kann von einem Mann geschehen, und 
in jede Stellung bis auf die Horizontale ausgedehnt werden. Eine Be- 
diehung von Sperrklinken ist durch ein Schneckengetriebe mit Selbst- 
hemmung sowie durch das Fehlen eines Aufrichtmeohanismüus überflüssig 
geworden. Die Leiter ist beim Loslassen der Neigungskurbeln ‘sofort 
‘sioher und fest, - ` E D e TE 
Ein besönderer Vorteil der beschriebenen Leiter ist darin zu finden, 
-dafs die verschiedenen Manipulationen wie Aufstellung;' Neigung, Ver- 
längerung, Drehung und Terrainregutierung’ volletatdig unabhängig 
voneinander sind und daher gleichzeitig erfolgen können. 


SEN E 

Hinsichtlich des automobilen Teiles der in Fig. 172 abgebildeten 
Dreirad-Dampfspritze mit Vorderradantrieb, deren allgemeine 
Ausrüstung: derjenigen: der gewahalichen -Dampfspritgeientgppicht, ist 
noch folgendes erwähnenswert. . Ge 
_- An ein einsiges, der Adhåsjon wegen, doppslthreites, Vorderrad 
ist zum Zwecke der Fortbewegnng pine. Zweizylinder-Dampfmaschine 
systematisch angebaut. Die Übertragung erfolgt durch Stirnräder. 
Vier Spezialfedern federn das Gestell an sich. Die Dampfverbindungen 
sind der ungehinderten Federung wegen gelenkartig mit dem Oberteil 
verbunden. Die Drehung des Vordergestelles erfolgt auf einem‘Kugel- 
“kranz. Die Steuerung wirkt direkt durch einfache Stirnradübdrtragung. 
Zur Bedienung der Maschine selbst dient bei geöffnetem Danipfventil 
nur ein Reversierhebel, mit dem das Automobil vor- oder rückwärts 
dirigiert wird. . Die Mittelstellung gibt „Halt“. Das Ventil zu der 
Dampfzuführung ist so angeordnet, dais cs durch eine Fulsbewegung 
momentan geschlossen werden kann; es ist also eine doppelte Sicher- 
heit vorhanden, einmal die Abstellung mit dem Reversierhebel, das 
andere Mal durch direkte Dampfabsperrung. 

Die Drehung des Vordergestelles ist um 180° möglich, so dafs 
also das Fahrzeug selbst auf kleinstem Raum gewendet werden kann. 
Durch die dreirädrige Anordnung ist der Achsenstand sehr gering, was 
ebenfalls das Manövrieren erleichtert. 

Das Gewicht des ganzen Fahrzeugs beträgt ca. 3700 kg gegenüber 
einem Gewicht von ca. 6000 kg bei vierrädriger Ausführung. Infolge 
dieses Umstandes arbeitet das Fahrzeug sehr ökonomisch. Eine weitere 
wesentliche Verbilligung im Betrieb entsteht dadurch, dafs nur das 
Vorderrad der Adhäsion wegen mit Gummireifen versehen ist; die 
Hinterräder haben Eisenbereifung. 


Fig. 174. 


Fig. 174 u. 175, 


JUSTUS CHRISTIAN. BRAUN A.G: 
NURNBERG. 


Fig. 175. 


Elektromobile Balanse- Drehleiter mit Kohlensäure- Ausschubmechanismus. 


(Z. A.: Auto:obil-Löschzüge con der Nürnberger Feuerlöschgeräte- und Maschinenfabrik vorm. Justus Christian Braun A.-G. in Nürnberg.) 


statten. Um die Maschine in Betrieb zu setzen, ist nur das Ventil der 
Kohlensäureflaschen zu öffnen, worauf die hohe Leiter selbsttätig in 
ca. 15 Sekunden verlängert ist. Wenn die Leiter vollständig ausgezogen 
ist, erfolgt eine automatische plötzliche Abstellung der Kohlensäure- 
zufuhr zur Maschine, worauf der Bedienende nur das Ventil der Kohl- 
ensäureflaschen zu schliefsen hat, damit die Kohlensäure nicht unnütz 
verloren geht. Durch vorzeitiges Schliefsen dieses Ventiles kann die 
Leiter aber natürlich auch ganz nach Belieben bei jeder erreichten 
Höhe gehalten werden. Ein besonderes Zählwerk zeigt dem betreffenden 
Führer den jeweiligen Stand der Leiter bezw. die erreichte Höhe in 
Metern an. 3 

Soll die Leiter zurückgenommen werden, so kann die Aus- 
lösung der Einfallhaken entweder durch die Kohlensäuremaschine oder 
durch Hand erfolgen. Das Herablassen der Leiter erfolgt ebenfalls 
automatisch oder.durch eine Ölbremse, bei der Ausführung mit Kohlen- 
sänremechanismus unabhängig hiervon auch mit der Luftbremse. Sind 
die Stellhaken ausgelöst, so kommt die Leiter selbsttätig in einer 
ganz bestimmten Geschwindigkeit zurück, wobei jedoch jeden Moment 
ein Halten ermöglicht ist. Eine Bedienung der Kurbeln ist also nicht 
nötig, und ebensowenig laufen die Kurbeln mit, so dafs ein Versehen 
oder Unfall irgend welcher Art ausgeschlossen ist. 

Durch einen besonderen Mechanismus zur Terrainregulierung 
ist das Aufrichten der Leiter nach einem angebrachten Senkel in jeder 


Die Heizung erfolgt mittels Kohlen, kann aber auch für Spiritus 
oder Petroleum eingerichtet werden. Es sei noch erwähnt, dafs auch 
jede bisherige Dampfspritze, sofern es die Kesselverbaltnisse gestatten, 
nach diesem neuen System als Automobil umgebaut werden kann. 


Sicherheitsvorrichtung für Personen-Aufzüge. Eine leider ziem- 
lich häufige Art von Unglücksfällen im Fahrstuhlbetrieb beruht darauf, 
dafs der Aufzug sich plötzlich der Gewalt des Führers entreifst oder sich 
aus der Hemmvorrichtung auslöst und dann in den Schacht niedersaust. 
Man hat bereits für solche Fälle zahlreiche Bremssicherungen kon- 
struiert, die jedoch auch wieder im Augenblick der Gefahr manchmal 
versagt haben. Eine neue Sicherheitsvorrichtung dieser Art ist nun vor 
einiger Zeit in Amerika mit Erfolg versucht worden. Ihr Wesen besteht 
darin, dafs man den Fahrstuhlschacht in seinem untersten Teile ge- 
wissermalsen ale Luftkissen ausgebildet hat, indem der Aufzug gut 
abgedichtet im Schachte gleitet und auch die Türen luftdicht schliefsen. 
Die Luft kann also nirgends entweichen und wird durch den Fahr- 
stuhl selbst unten im Schachte zusammengeprelst, in ähnlicher Weise, 
wie sie der Kolben einer Fahrradluftpumpe im Stiefel dieser Pumpe 
zusammenprelst, wenn man die Öffnung des Luftschlauches zuhält. 
Bei einer gewissen Stärke der Zusammenpressung miifste nun der 
Fahrstuhl stehen bleiben und könnte nicht weiter herabgleiten, wenn 
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nicht eine besondere Einrichtung getroffen ware, durch die sich selbst- 
tätig Luftventile im unteren Teil des Schachtes öffnen, die die zu- 
sammengeprelste Luft langsam und allmählich entweichen lassen, so 
dafs der auf ihr rubende Fahrstuhl langsam und sanft in den unteren 
Teil des Schachtes gelangt. Es wurden mittels dieser neuen Vorrichtung 
in einem der neuen Riesenhäuser zu New-York vor einer Kommission 
Versuche angestellt, wobei man einen Fahrstuhl aus einer Höhe von 
122 m niederstürzen liefs. Schon nach 26 m blieb er auf der zusammen- 
geprefsten Luft stehen und glitt dann die noch übrigen fast 100 m so 
langsam herab, dafs die in ihm zum Zwecke dieses Versuches aufge- 
stapelten Eier und Glaswaren vollkommen unzerbrochen unten ankamen. 


Kunstgewerbe. 
Kunstgewerbliche Beleuchtungskörper 


für elektrisches Licht 
von der Aktiengesellschaft für elektrotechnische Unternehmungen 
in München. 
(Mit Abbildungen, Fig. 176 -- 180.) 
Nachdruck verboten. 

Die Allsiegerin Elektrizität hält mehr und mehr ihren Einzug auch 
in das Hauswesen des Einzelnen, und besonders das elektrische Glüh- 
licht ist überall da, wo die Stromkosten erschwinglich sind, auf dem 
besten Wege, die privaten Wohnräume, die Familie sich zu erobern, Be- 
sitzt es doch auch vor dem freilich wesentlich billigeren Gasglühlicht den 
erheblichen Vorzug, dafs es wegen der geringen Wärmeverbreitung die 
Temperatur der erleuchteten Zimmer nur ganz unbedeutend erhöht und 
die Luft nicht verschlechtert, sowie dafs es in beliebiger Lage angeordnet 
werden kann. Dazu kommt noch seine bequeme Teilbarkeit in kleine Be- 
träge und sein milder, wohltuender Ein- 
druck, so dafs es zu ebenso intimen wie 
effektvollen Wirkungen zu verwenden ist. 


Fig. 177. Wandarm. 


2 


19.176. Ampel. 


Fig. 178. 
Fig. 116-178. 2. A.: Kunstgewerbliche Beleuchtungskörper für elektrisches Licht. 


Wandarın. 


Bei einer solchen wachsenden Beliebtheit des elektrischen Lichtes 
ist es denn erklärlich, dafs die besser situierten Kreise die kahlen, ein- 
fachen Glühbirnen und Nernstlampen, wie sie für die nüchterne Alltäg- 
lichkeit der Kontor- oder Geschäftsräume am Platze sein mögen, für ihr 
Heim in geschmackvollerer Anordnung und in künstlerischen Formen 
ersehnten, die den verschiedenen Zwecken und Bedürfnissen entsprechen 
und ebenso gut der anheimelnden Stimmung eines Wohn- oder Arbeits- 
zimmers wie dem weichen, gedämpften Lichte eines Schlafraumes oder 
der strahlenden Helle eines festlichen Salons angepalst werden können. 

Das Kunstgewerbe sah sich so vor eine dankbare Aufgabe 
gestellt und hat denn auch in den letzten Jahren für grolse und 
kleine Börsen eine Fülle entzückender Beleuchtungskörper für 
elektrisches Licht geschaffen, die nicht nur auf dem Tische oder in 
der Mitte der Zimmerdecke, sondern überall an lauschigen Plätzen 
und Ecken angebracht werden können und die vielseitigsten Licht- 
und Stimmungseffekte hervorzubringen geeignet sind. 

In unseren Abbildungen Fig. 176--180 veranschaulichen wir 
einige Neuheiten von solchen künstlerisch entworfenen Belcuchtungs- 


körpern,; wie sie von der Aktiengesellschaft für elektro- 
technische Unternehmungen in München in ihren kunst- 
gewerblichen Werkstätten angefertigt werden. Die Ausführung erfolgt 
entweder nach eigenen Zeichnungen der genannten Firma, und zwar 
besonders solchen modernen Stiles, oder auch nach fremden Entwürfen, 
so dafs jedem bestimmten Zweck und jeder Stilart einer bestehenden 
Wohnungseinrichtung entsprochen werden kann. Die Beleuchtungs- 
körper werden nur in durchaus künstlerischer und gediegener Hand- 
arbeit hergestellt und befriedigen die höchsten Anforderungen, die 
an derartige Erzeugnisse des bekanntlich in hoher Blüte stehenden 
Münchener Kunstgewerbes gestellt werden. 


Fig. 179. 
Fig. 179 u. 180. Kunatgewerbliche Stehlampen für elektrisches Licht. 


Die Abbildungen Fig. 176--180 geben einige Ausführungen für 
einfachere und mittlere Verhältnisse wieder. Fig. 179 u. 180 zeigen 
zwei eigenartige Stehlampen, von denen die eine, Fig. 179, besonders 
durch ruhige Formengebung ausgezeichnet ist; sie besteht ganz aus ab- 

ehämmertem Eisen und besitzt einen getriebenen Eisenschirm mit Perl- 
ransen (Preis 37 M). Die zweite, in Fig. 180 dargestellt, ist wesent- 
lich wertvoller (Preis 115 M) und huldigt mehr einem modernen Ge- 
schmack, bewahrt aber durch die angestrebte Symmetrie des stilisierten 
Ober- und Unterteiles eine gewisse Einheitlichkeit der Form ohne jede 
Extravaganz. Sie ist in dem kräftig ausgebuchteten Unterteil und den 
Stützen des Schirmes aus geschliffenem Eisen hergestellt, während der 
Schirm selbst und der eigentliche Fuls aus gehimmertem Kupfer bestehen. 

Eine Ampel aus geschliffenem Messing mit abgehämmerten Eisen- 
teilen ist in Fig. 176 veranschaulicht (Preise 32 M). Die kleinen vier- 
eckigen Scheiben aus mattem Buntglas sowie das Perlgehänge dienen 
dazu, das Licht der für Schlafräume oder Vorsäle bestimmten Ampel 
möglichst zu dämpfen. Zwei verschiedenartige Wandarme für elek- 
trisches Licht stellen endlich Fig. 177 u. 178 dar. Von ihnen besteht 
der erstere (Preis 16 M) aus einfachem, blankgeschliffenem Eisen mit 
durchscheinender Messingunterlage, der zweite (Preis 30 M), ebenfalls 
aus blankem Eisen mit Altmessingring, der innen mit Seide ausgeschlagen 
ist, so dafs das Licht in beliebiger, zartabgetönter Färbung nur die 
nächste Umgebung beleuchtet. 


Nenes und Bewährtes für Jedermann. 
Federreiniger „Perfekt“ 


von der Firma Karl Nuese in Berlin NW. 
(Mit Abbildung, Fig. 181.) Nachdruck verboten. 

Der in Fig. 181 abgebildete, von der Firma Karl Nuese in 
Berlin NW. 7 (Universitatsstrafse 3 В) in den Handel gebrachte 
Federreiniger „Perfekt“ (П. R. G.-M. 246178) besteht aus einem 
federnden Bügel aus Nickelstahl- 
blech, in dessen breite Backen 
vorn zwei Rofshaarbiirsten einge- 
lassen sind. Im Gegensatz zu den 
gebräuchlichen Federwischern, Be- 
hältern mit Borsteneinsätzen oder 
Kugelfüllung, welche die hineinge- 
stolsenen Federn wohl von Tinte 
säubern, aber etwaige Fasern oft 
nur noch fester in den Federspalt 
einklemmen, beruht die vorteilhafte 
Anwendung des neuen Reinigers 
(Preis 50 Pf.) darauf, dafs man die Schreib-, Reifs- oder Zeichenfeder 
zwischen die Bürsten führt und letztere dann durch einen schwachen 
Druck auf den oberen Schenkel fest ineinandergreifen lafst, so dafs sie 
beim Herausziehen der Feder jede Unreinigkeit gründlich entfernen. 


Fig. 181. 


Federreiniger „Perfekt“. 


м 


FÜR JEDERMANN. 


Uhlands Monatsschrift für Fortschritte auf allen Gebieten von Industrie, Technik und Verkehrswesen, 


Herausgegeben von W. Н. Uhland, Ingenieur und Patentanwalt, Leipzig. 


(Supplement zu Uhlands technischen Zeitschriften.) 


Nr. ff. 


Nachdruck der in vorliegender Zeitschrift enthaltenen Originalartikel, Auszüge oder Übersetzungen, gleichviel ob mit oder ohne Quellenangabe, ist ohne 


unsere besondere Bewilligung nicht gestattet. 


Uhlands technischer Verlag, Otto Politzky, Leipzig. 


Industrie und Technik. 


Ein Riesenabsperrschieber. 
(Mit Abbildung, Fig. 182.) Nachdruck verboten. 


Wem aus persönlicher Anschauung Gestalt und Dimensionen eines 
Absperrschiebers geläufig sind, der wird gewils bei Betrachtung der 
Abbildung Fig. 182 staunen; denn ein Schieber von solcher Grölse, 
dafs eine Gesellschaft von einem Dutzend Menschen in ihm um einen 
Tisch Platz nehmen kann, ist noch niemals vorher gebaut worden. 
Die Pratt and Cady Company in Hartford, Conn. war denn 
auch, wie „American Machinist‘ berichtet, aufserordentlich überrascht, 
als die ‚Anfrage bei ihr eintraf, ob sie einige dieser Absperrorgane 
von 2,75 m Durchmesser der Darchflufsdffaung in Auftrag nehmen 
wolle. Für die zehnfach geringere Gröfse waren wohl Modelle vor- 
handen, für einen solchen 
Kolofs jedoch natürlich 
nicht. Was aber noch 
schlimmer war, die Werk- 
zeugmaschinen der Fabrik 
waren alle zu klein, um ein 
solches Stiick behobeln, ab- 
drehen und Gewinde ein- 
schneiden za kénnen, во 
dafs man wohl geneigt wer- 
den konnte, den lohnenden 
Auftrag wegen der Unzu- 
länglichkeit der Hilfsmittel 
abzulehnen. Doch nach 
einigen Tagen Verzug, die 
man mit rastlosem Sinnen 
ausfüllte, erklärte sich die 
Gesellschaft bereit, den 
einzigartigen Auftrag an- 
We SE 

als ihr das 8 ge- 
lungen ist, zeigt dis Abb. 
dung, in welcher der Schie- 
ber wagerecht umgelegt ist, 
während er nach dem Ein- 
bau in die Leitung senkrecht 
stehen wird. Sein Gesamt- 
gewicht beträgt 57200 kg. 
Die Absperrplatten sind so 
kraftig ausgeführt, dafs sie 
einen Druck von ca. 200 t 
aushalten können. Auf jeden 


| genieure, wenn unter den anfänglich unzureichenden Hilfsmitteln die 
‚ Genauigkeit der Arbeit nicht leiden sollte. 

i Transport und Einbau des Schiebers werden noch manche Schwierig- 
; keit bereiten, bis er die ihm zugewiesene Stelle einnimmt, um mit ein 
paar Umdrehungen einem Strom von 6 qm Querschnitt den Durchflufs 
zu gestatten oder ihn im Laufe aufzuhalten. 


Die mechanische Herstellung von Stahlstempeln 
für Bijouteriearbeiten. 


(Mit Abbildungen, Fig. 183 u. 184.) 
Nachdruck verboten. 

Erst in der jüngsten Zeit hat eine Maschine in das uralte Graveur- 
gewerbe, das jeden Gedanken einer maschinellen Unterstützung seiner 

: Kunst urspriinglich weit von 
sich wies, eingegriffen und 
daselbst in kürzester Zeit 
eine gewaltige Umwälzung 
hervorgerufen. 

Während ursprünglich 
Metalltreibarbeiten, Metall- 
schnitzereien u. dergl. nur 
durch Handarbeit herge- 
stellt werden konnten, also 
jedes einzelne Stück als 
Original bearbeitet werden 
mufste, ging bald das Be- 
streben der Kunsthand- 
werker dahin, durch mecha- 

nische Herstellungsweise 
ihre mühselige Handarbeit 
zu vereinfachen oder zu er- 
setzen, also auf mechani- 
schem Wege Kopien eines 
einmal geschaffenen Origi- 
nals herzustellen. Daraus 
ging die Art und Weise her- 
vor, wie in neuerer Zeit die 
künstlerisch ausgestatteten 
Gebrauchs- und Kunstgegen- 
stände hergestellt werden, 
die darin besteht, dafs der 
Graveur die künstlerische 
Form in einen Stahlstempel 
hineinarbeitet, in den das 
Metall, das diese Form er- 


Quadratzentimeter des Ge- 
häuses wirkt dann das Wasser 
mit einem Druck von 37), kg. 

Ist es schon schwierig und wegen der Möglichkeit eines Fehl- 
gusses riskant, solch ein mächtiges Stück im Ganzen einzuformen, so 
hätte man die diesbezüglichen Bedenken immerhin noch zurückdrängen 
können, wenn man nicht auch auf die Schwierigkeiten des Transportes 
zur Einbaustelle von vornherein hätte Rücksicht nehmen müssen. Das 
letztere veranlalste dazu, dafs man das Gehäuse in mehreren Teilen 
herstellte, die man durch Schrauben miteinander verband. 

Zum Verstellen des eigentlichen Schiebers ordnete man nicht, wie 
gewöhnlich, nur eine Spindel an, sondern versah das Gehäuse mit 
deren zwei, die, wie die Abbildung zeigt, am oberen Ende Stirnräder 
tragen, die beide von einem dazwischen liegenden, hier verdeckten 
Zabnrad im gleichen Sinne gedreht werden. Die Welle dieses Zahn- 
rades wird mittels eines konischen Räderpaares von einer wagerechten 
Welle aus angetrieben. Die letztere wird nach der definitiven Auf- 
stellung ein Motor von 30 PS treiben, der über Flur aufgestellt wird. 
Die in der Abbildung mit dargestellte Riemenscheibe ist nur provisorisch 
angeordnet; sie diente dazu, den Mechanismus in der Fabrik zu prüfen. 

Aufserordentliche Schwierigkeiten bereitete die Bearbeitung der 
grölseren Einzelteile auf den Werkzeugmaschinen, die man in durch- 
greifender Weise umbauen und nach allen Richtungen hin vergröfsern 
mufste. Gerade diese Arbeiten stellten die gröfsten Forderungen an 


Fig. 183. 


die Geschicklichkeit der Arbeiter und den praktischen Sinn der In- | 


Ein Riesenabsperrschieber. 


halten soll, hineingeprefst 
wird, bis es die Form des 
Stempels angenommen hat, 
! um dann einer anderen Metallscheibe Platz zu machen, die mittels 
desselben Stempels bearbeitet wird. 

Der Anfertigung dieser Stempel widmete sich eine grofse Anzahl 
Graveure, die mit Meifsel und Punzen unter Zuhilfenahme des Hammers 
und von Bohrern, Raspeln, Feilen u. в. w. mühselig oft grofse Tiefen 
aus dem harten Material herausarbeiteten. Der Stahlgraveur arbeitet 
dabei meistens nach einem in Wachs oder Gips hergestellten Modell. 
Zur Kontrolle des richtigen Fortschreitens der Arbeit nimmt er von 
Zeit zu Zeit Abdrücke von dem Stück, das er in Arbeit hat, um durch 
den Vergleich mit dem Modell eine bessere Anschauung von der werden- 
den Gestaltung zu erhalten. Ist die gewünschte plastische Form aus 
dieser mühsamen Tätigkeit hervorgegangen, so wird das Ganze mit 
Punzen und Raspeln weiter ausgearbeitet und mittels spitzer Ölsteine 
naphgeschliffen. Darauf wird die Form mit entsprechend geformten 
‘Schmirgelfeilen oder mit Bürste und Schmirgel poliert. 
| In dieser Weise geht ein Stempel je nach der künstlerischen Durch- 
führung oft durch mehrere Hände, wobei die tieferen Sujets unter 
Benutzung verschiedener Mefsinstrumente Punkt für Punkt abgetastet 
werden, bis die vertiefte Form völlig hineingearbeitet ist und in der 
gewollten künstlerischen Vollkommenheit erscheint. 

Für diese teuere und zeitraubende Arbeitsweise Ersatz zu schaffen, 
sind die Fachleute naturgemäls ständig bestrebt gewesen. Die erste 
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Maschine, die einen Erfolg in dieser Hinsicht versprach, beruhte auf 
einem als Elektrogravure bezeichneten Verfahren, mittels dessen auf 
elektrochemischem Wege Prägestempel, Stanzen u. dergl. hergestellt 
wurden, und das im wesentlichen darin besteht, dafs man das zu be- 
arbeitende Metallstück auf ein durch Eintauchen in eine Atzflüssigkeit 
leitend gemachtes Gipsmodell, das die gewünschte Form in Relief auf- 
weist, leicht auflegt und beide Stücke als entgegengesetzte Pole in den 
Stromkreis einer elektrischen Batterie bringt. Es erfolgt dabei eine 
Zersetzung des Metalles an den Berührungsstellen, bis sich durch die 
ständig fortschreitende Ätzung das Gegenstück des Reliefs im Metall 
herausgebildet hat. Besondere Schwierigkeiten verursachte dabei die 
Entfernung des während des Prozesses entstehenden und sich auf dem 
Modell absetzenden unlöslichen Niederschlages. 

Diese Maschine, die eine Umwälzung im Ziseliergewerbe schien 
berbeiführen zu sollen, erfreute sich nicht lange dieses Ruhmes; 
denn es traten neue Maschinen auf, die nicht Modelle mechanisch 
kopierten, sondern die beliebige Verkleinerungen von einem 
gröfseren Modell anfertigten. Es genügte dabei für die verschieden- 
sten Gröfsenabstufungen der Kopien ein einziges Modell. Dieses wird 
meist in Gufseisen oder dergl. nach einem Wachs-, Ton- oder Gips- 
modell hergestellt und dann durch Abtasten auf */, bis 1/,„ seiner Grölse 
reduziert. Diese Reduziermaschinen 
arbeiten dabei nach dem Prinzip des 
von seinen vielfachen Anwendungen zu 
sonstigen Verkleinerungen allgemein 
bekannten Storchschnabels. Je nach 
der Art des Modelles wird die redu- 
zierte Kopie in versenkter oder er- 
habener Gestalt erhalten. Diese Art 
Maschinen findet speziell für die Klein- 
plastik, für Medaillen, Plaketten, 


Bijouteriegegenstäude Verwendung. Ein 
Übelstand bei ihren sonst grolsen Vor- 
zügen beruht in der Notwendigkeit, 
stets erst ein grölseres Modell her- 
stellen zu müssen, so dafs diese Vorläufer 
der von mehreren Firmen ausgeführten 
modernen Reduziermaschine in ihrer 
Anwendung auf jenen kleinen Teil der - 
Feinmetallkunst werden beschränkt 


tastet der Fühlerstift nach und nach das ganze Modell ab, wobei er 
von den Erhabenheiten des Modelles, an das ein an einer Kette 
hängendes Gewicht ihn anprefst, zurückgedrängt wird, um durch 
die Wirkung des Gewichtes sofort wieder in die folgenden Ver- 
tiefungen mit gréfster Präzision einzudringen. Das Ausschwingen des 
Tasters veranlafst die mit ihm fest verbundene Achse zu entsprechen- 
dem Mitschwingen und ebenso den ebenfalls auf ihr festsitzenden 
Support, der den durch Elektromotor angetriebenen Fräser trägt. 
Dieser rotiert mit ca. 3800 Umdrehungen in der Minute und fräst 
das Material aus dem Arbeitsblock genau der Gestalt des Modelles 
entsprechend in einem Malsstab heraus, der von der Schräglage 
der Achse abhängig ist. Die Einstellung des Reduktionsmalsstabes 
erfolgt durch einfache- Schachtelung der Wange, ohne dafs man ge- 
nötigt ist, die Spindelkästen zu verschieben. 

Erteilt man den beiden Planscheiben entgegengesetzte Drehrichtung, 
so erhält man zum Modell symmetrische Kopien, also z. B. von einem 
rechtssehenden Modell eine linkssehende Wiedergabe im Stahlstempel. 

Wenn es im allgemeinen auch natürlicherweise wünschenswert 
erscheinen .muls, ein grölseres Modell zur Verfügung zu haben, in 


dem alle Feinheiten besser herausgearbeitet sein können, um nach 


diesem verkleinerte Kopien anzufertigen, so kann doch oftmals der 
Fall eintreten, dafs es sich darum 
handelt, nach einem kleineren Modell 
Vergröfserangen herzustellen. Auch 
diese Arbeit kann man durch ent- 
sprechende Einstellung auf der dar- 
gestellten Maschine ausführen. Er- 
forderlichenfalls führt die Firma die 
Maschine auch in einer Konstruktion für 
veränderliche Reliefhöhe aus, die nach 
einem vorhandenen Relief die Höhe des- 
selben bei bestimmtem Gröfsenverhält- 
nis nicht nur, wie dies natürlich ist, eben- 
falls in dem betreffenden Malsstab redu- 
ziert, sondern sie sogar über diesen Mafs- 
stab hinaus abflacht oder auch erhöht. 

Die Maschine ist mit einem Elektro- 
motor für den Fräser und einem zweiten 
für den gemeinsamen Antrieb versehen, 
da man sie im allgemeinen, wenn ein- 
mal eingestellt, fast ohne Beaufsich- 
tigung Tag und Nacht laufen läfst. Der 
Antriebsmotor kann auch durch Riemen- 
antrieb von einem Deckenvorgelege aus 
ersetzt werden. Neuerdings wird die 
Frässpindel vom Hauptantriebsmotor 
durch Riemen betrieben. 

Bei gröfseren Modellen wird im 
allgemeinen nach 3 mm dünnem Eisen- 
guls, bei kleineren nach t, mm starken 


bleiben müssen, während jene den Markt 


mehr und mehr gewinnt. 


Galvanos getastet. 


Insbesondere sind von der Firma 
G. Haelbig & Sohn Kommanditge- 
sellschaft in Berlin neuartige Kon- 
struktionen von Kopier- und Reduzier- 
maschinen zum Patent angemeldet 
worden, die es durch die eigenartige 
Konstruktion eines geschlossenen Fühl- 
rahmens ermöglichen, ohne Vibration 
und bis zu 40 mm Tiefe mit einem 
Male fräsend, ein Modell nicht nur zu 
reduzieren, sondern auch in genau 
gleicher Gröfse in den Stahlblock zu übertragen. Auf diesem Prinzip 
sind verschiedene Systeme von Maschinen konstruiert worden: 

Rund arbeitende Maschinen für Korpussachen, Brotkörbe, 
Schippen, Tabletts eto. 

Walzenmaschinen für automatische Tieffräsung von Tapeten-, 
Linkrusta-, Goldleisten-Walzen in Stahl und Bronze. 

Besteckstanzmaschinen für Segmente, wie auch flach- 
arbeitende Maschinen für Bestecke, Borden, Leisten und jegliche Art 
länglicher Gegenstände. 

Gesenkmaschinen für die Herstellung von Stanzen der Kunst- 
schmiede, Bunteisen, Messingwaren-Warmpresserei-Artikel. 

Die in Fig. 183 abgebildete Automatische Reduzier- 
maschine obengenannter Firma dient zum Verkleinern von Modellen 
zwischen !/, und "ie der Originalgröfse und überträgt іп Gufestabl, 
Messing und Marmor ebensowohl als in Paraffin und Holz. Auch 
können Vergréfserungen auf ihr vorgenommen werden. 

Die Maschine, die in ihrem Aussehen einer Drehbank ähnelt, hat 
auch in ihrer Wirkungsweise vieles mit letzterer gemein. Auf dem 
Bett der Maschine sind zwei Planscheiben angeordnet. Auf der rechts 
befindlichen ist das Modell eingespannt, das man in Fig. 183 deutlich 
erkennt; auf der anderen befindet sich der zu gravierende Stahlblock, 
der später zur Herstellung von Abdrücken dienen soll. Vor jeder der 
beiden Scheiben sitzt ein Support auf einer sich längs der Bank er- 
streckenden Achse. Der vor der Modellscheibe befindliche Support trägt 
einen fein zugeschärften Tasterstift, der vor dem zu bearbeitenden 
Block befindliche dagegen einen Fräser. Während die beiden Plan- 
scheiben in derselben Richtung rotieren, senken sich Taster und Fräser 
allmählich von der Scheibenmitte aus nach unten, so dafs ihre Be- 
wegung relativ zur Scheibe eine Spirale ergibt. Auf diese Weise 


Fig. 183. Automati. 


Ae Redusiermaschine von G. Huel 
gesellschaft in Berlin. 


Einen auf diesem mechanischen 
Wege erhaltenen Stahlstempel, der nun 
zur Massenanfertigung von Abdrücken 
dienen kann, zeigt die Fig. 184. 

Durch diese Maschinen ist nicht 
nur die Klein-Metallindustrie in den 
Stand gesetzt, auf rationell arbei- 
tenden Maschinen ihre Stanzen herzu- 
stellen, sondern durch diese Erfindung 
ist es auch den Silber-, Neusilber-, Me- 
tallwaren-, Blechemballagen-, Zelluloid-, 
Kartonnagen-, Kunstschmiede- und Warmpresserei - Industrien ermög- 
licht, ihre Stanzen automatisch zu schneiden. 

Um ein Bild von der Rentabilität dieser Arbeitsweise zu geben, 
sei folgendes angeführt: Eine Kanne, die ringsum mit Verzierungen 
versehen ist, wird bis auf die Hälfte, also als sogenannter Halbkorpus, 
in den Stahlblook graviert. Sie hat mit Ausladung eine Länge von 
190 mm, ist 130 mm breit und 50 mm tief. Der Stempel wurde in 
diesen Abmessungen in 4 Tagen bei Tag- und Nachtarbeit automatisch 
fertiggestellt, wobei die Verzierungen bis an den steilsten Rand 
herangeführt wurden. Unter ähnlich günstigen Bedingungen arbeiten 
auch die anderen oben aufgeführten Systeme. Die Maschinen, die 
von genannter Firma in zwölf Typen gebaut werden, ersetzen je nach 
Gröfse 2--8 Arbeiter. Im Betriebe der Firma Haelbig & Sohn 
werden eine ganze Reihe von Maschinen in wechselnder Schicht bei 
Tag- und Nachtbetrieb von nur einem Arbeiter bedient. 

Auch für Verkleinerungen und Vergrölserungen sind von derselben 
Firma Maschinen konstruiert worden, bei denen abweichend von 
den sonst bestehenden Systemen die Einstellung derart einfach ein- 
gerichtet ist, dafs ohne ein Verschieben der Spindelkästen der Dreh- 
punkt der den Taster und Fräser tragenden Achse durch Schachtelung 
von Röhren verändert wird. 

Die sich neuerdings immer mehr einbürgernde Nickelschnell- 
plastik, welche die denkbar feinste Wiedergabe des Negativmodells 
erzielen läfst, verdrängt die bisher üblichen Eisenformen mehr und 
mehr. Heutzutage kann man über jedes Material, also aufser Metall 
auch über Gips, Wachs, Leder, Papier, Glas u. a. Hartnickel-Nieder- 
schläge herstellen. Derartige Galvanos liefert die genannte Firma nach 
eingesendeten Modellen an Betriebe, die mit Reduziermaschinen irgend- 
welchen Systems arbeiten. 


$ Sohn Kommandit- 
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Mit Hilfe dieser Maschinen wird die Arbeitsweise zur Herstellung 
verzierter Fassonmuster in ganz neue Bahnen gedrängt. Die Preise 
und die zur Anfertigung erforderliche Zeit für die Stempel nehmen 
bedeatend ab, und dadurch wird dem allgemeinen Publikum mehr und 
mehr Gelegenheit geboten, seinen Haushalt mit künstlerischen Gegen- 
ständen zu schmücken. 


Erzeugung und Fernübertragung von Musik 
auf elektrischem Wege. 


(System Dr. Cahill.) Nachdruck verboten. 


Ein sehr eigenartiges und interessantes System, um Musik auf 
elektrischem Wege erzeugen undindie Ferneübertragen 
zu können, ist nach Mitteilungen der „Electrical World‘ von einem 
Dr. Cahill in Nordamerika erfunden worden. Die „E.-T. Z.“ berichtet 
darüber im Anschlufs an genannte Quelle folgendes: 

Die Übertragung von Musik in die Ferne mittels des Mikrophons 
leidet bekanntlich unter dem Übelstande, dafs infolge der mehrfach 
erforderlichen Umformungen (Schallwellen — Schwingungen der Mikro- 
phonmembrane — Stromschwankungen im primären Stromkreis — In- 
duktionsströme im Linienstromkreis — Veränderungen des Magnet- 
feldes im Fernhörer der Empfangsstelle — Schwingungen der Schall- 
platte des Fernhörers — Schallwellen der Luft) eine Wellenverzerrung 
stattfindet. Dadurch wird nicht nur die Schönheit der übermittelten 
Töne, sondern auch die Treue der Übertragung beeinträchtigt. Aufser- 
dem kommen die Töne in starker Abschwächung am Empfangsorte 
an, so dafs man, um sie deutlich wahrnehmen zu können, den Fern- | 
horer am Ohr halten 
mufs, — ein Umstand, der 
den musikalischen Genuls 
ernstlich stört. 

Dr. Cahill sucht 
diese Mängel durch ein 
Verfahren, dem zum 
mindesten eine grols- 
zügige Eigenart nicht ab- 
zusprechen ist, zu be- 
seitigen. Es besteht darin, 
dafs die Erzeugung der 
Musik am Ursprungsorte 
nicht durch musikalische 
Instrumente, sondern rein 
elektrisch erfolgt, indem 
Ströme von verschiede- 
nen Frequenzen, ent- 
sprechend den am fernen 

rt zu Gehör zu bringen- 
den Tönen, aus Wech- 
selstromerzeugern 
in die Leitung entsandt 
werden. Soviel Töne 
übertragen werden sol- 
len, soviel Wechselstrom- 
erzeuger sind vorhanden 
Jeder von dieser ist an 
ein Kontaktstück geführt; letztere sind zu einem Tastenjwerk ver- 
einigt, derart, dafs beim Niederdrücken einer bestimmten Taste ein 
bestimmter Wechselstromerzeuger an die Fernleitung angeschlossen 
wird. In der Leitung liegen als Empfangsapparate Fernhörer, 
deren beliebig viele, nach Art von Glühlampen im Starkstromnetz, 
angeschlossen werden können. Statt der verhältnismälsig schwachen 
Luftschwingungen, die auf ein Mikrophon wirken und die in ihrer 
Wirkung durch die zahlreichen Umformungen eine weitere Abschwächung 
erfahren, wird also die volle Energie eines Wechselstromerzeugers oder 
einer Gruppe von solchen übermittelt. Die Ströme rufen in den Fern- 
hörern Töne hervor, die binsichtlich ihrer Reinheit und musikalischen 
Schönheit die Töne von Orgelpfeifen übertreffen sollen. Auch am 
Sendeorte ist ein Fernhörer eingeschaltet, der die Töne wiedergibt und 
der dazu bestimmt ist, dem das Tastenwerk Bedienenden einen Anhalt 
für die Güte seines Spieles zu bieten. 

Die Wechselstromerzeuger sind von einfacher Bauart nach Art 
der Induktor-Maschinen mit wicklungslosem Anker. Der Stator trägt 
die Feld- und die Ankerwicklungen; die Polzahlen der verschiedenen 
Rotoren und die Winkelgeschwindigkeiten ihrer Wellen sind so ge- 
halten, dafs die erzielten Frequenzen den Schallwellen einer Tonskala 
von fünf Oktaven entsprechen. Die Abstimmung ist natürlich 
unveränderlich. Die Ankerwicklungen sind mit den erwähnten Kontakten 
des Tastenwerkes verbunden, das ähnlich ‘einem Klavier eingerichtet 
ist und auch ähnlich bedient wird. Zwei besondere Apparate, deren 
Einrichtung und Wirkungsweise nicht in obiger Quelle erläutert 
ist, ermöglichen es dem Spieler, der übermittelten Musik einen per- 
sönlichen Ausdruck zu verleihen. Es ist auch Vorsorge getroffen, dafs 
durch einen bestimmten Tastendruck Tonmischungen dargestellt werden 
können. Eine Anzahl von „Tonmischern“ dient dazu, durch Kombi- 
nation von Schwingungen verschiedener Frequenz, d. h. aus einer Grund- 
schwingupg und den Oberschwingungen höherer Ordnung komplexe 
Schwingungen zu bilden; mehrere Wechselstromerzeuger können auch 
ihre Ströme vereinigen, um besonders starke Töne hervorzurufen. 
Schliefslich lassen sich komplexe Schwingungen aus verschiedenen 
Tastenwerken zu zusammengesetzten Schwingungen höherer Ordnung 
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Mechanisch hergestellter Stahlstempel (Brotkorb). 


vereinigen, wodurch Tongebilde besonderer Färbung (s. B. Violine und 
Cello oder Klarinette und Flöte) erzeugt werden. Einige dieser Über- 
lagerungen von: Wellen kommen durch unmittelbare Strommischung, 
andere auf magnetelektrischem Wege zustande 

Beim Druck auf eine Taste entsteht im allgemeinen ein reiner 
Flötenton (Grundton); ein Grundton mit der 3. und 4. Harmonischen 
von entsprechender Starke ergibt den Ton der Klarinette, während zur 
Nachahmung der Violine alle Harmonischen bis zur achten Ordnung 
erforderlich sind. Eine andere Mischung, bei der die 7. und 8. Harmo- 
nische überwiegen, ahmt die Blechmusik nach. Natürlich lassen sich 
auch Kombinationen bilden, die zu bisher unbekannten Tonfärbungen 

ühren. 

Die übermittelte Musik soll sich, wie erwähnt, durch Schönheit 
auszeichnen. Besonders wird die gute Intonation und das Freisein 
von Nebengeräuschen, wie sie dem Phonographen und dem laut- 
sprechenden Telephon eigen sind, hervorgehoben. Wenn die Empfangs- 
Fernhérer mit (aus Papiermasse hergestellten) Schalltrichtern versehen 
werden, kann die Musik einer fast unbeschränkten Zuhörerschaft wahr- 
nehmbar gemacht werden.. 

Die Erfindung ist aus dem Versuchsstande bereits herausgetreten. 
Im Laboratorium des Dr. Cahill in Holyoke (V. St. A.) befindet 
sich eine mit 145 Wechselstromerzeugern und einem Tastenwerk mit 
etwa 2000 Kontaktstücken ausgerüstete Anlage, die für die New Eng- 
land Electric Music Company hergestellt ist und sich im Betriebe be- 
findet. Sie wiegt mit allem Zubehör 200 t und kostet annähernd 
840000 M. 

Trotz dieser hohen Aufwendungen verspricht sich der Erfinder 
einen "praktischen Nutzen von seinem Verfahren. Er gedenkt es in 
grofsen Städten zu ver- 
wenden, um von einer 
Zentrale aus Hotels, Re- 
staurants, Theater und 
Privathäuser mit Orche- 
stermusik zu versehen. 
Wenige Personen werden 
nach seiner Ansicht ge- 
nügen, um eine Zentrale 
für 1000 Abonnenten zu 
bedienen und der Betrieb 
soll Tag und Nacht auf- 
recht erhalten werden, 
so dafs es den Ange- 
schlossenen möglich ist, 
zu jeder ihnen geeignet 
erscheinenden Zeit und 
Gelegenheit sich musika- 
lische Unterhaltung in 
einfacher, schneller und 
billiger Weise zu be- 
schaffen. 

Die erste für den 
öffentlichen Gebrauch be- 
stimmte Anlage zur elek- 
trischen Musikübertra- 
gung wird jetzt inNew 
York eingerichtet. Zum 
Betriebe der maschinellen Anlage wird ein Motor von 200 PS be- 
nutzt, der an das Stadtnetz angeschlossen ist. 


Industriebetrieb und Organisation. 


Fabrikorganisation. 
Von Max Buch, Ingenieur, und W. R. Shephard, Bureauleiter. 
XX. Nachdruck verboten. 
Die Inventur. 
Die Inventur, d. h. die Aufnahme eines genauen Inventarver- 
zeichnisses, muls in allen industriellen Werken wenigstens einmal im 
Jahre vorgenommen werden. In kleineren Werken gestaltet sich diese 
Inventaraufnahme verhältnismälsig einfach, für grofse Unternehmen 
aber erfordert sie eine bedeutende Arbeit, die oft eine Betriebsunter- 
brechung von einer Woche notwendig macht. Als Zeitpunkt kommt 
entweder das Ende des kommerziellen Geschäftsjahres in Betracht oder 
irgend eine andere Zeit, wo der -Betrieb sowieso weniger angespannt 
ist. Für grofse Aktiengesellschaften ist meistens der erstgenannte 
Termin für die Inventar-Aufnahme malsgebend, da in Verbindung da- 
mit die Veröffentlichung der Geschäftslage vorgenommen werden muls. 
Um die Inventur gut und schnell ausführen zu können, ist es nötig, 
ein bestimmtes modernes Arbeitsschema im Voraus festzulegen, und 
zwar unter Berücksichtigung der Mängel des alten Aufnahmesystems. 
Die einzelnen Maschinenhallen etc. wurden bisher für die Inventarauf- 
nahme in verschiedene Abteile getrennt und dann eine Anzahl Beamte 
wie Arbeiter mit der Aufzeichnung der vorhandenen Materialien be- 
schäftigt. Diese Notierungen wurden in der Regel auf gewöhnlichen 
Papierstreifen ausgeführt und später in besondere Bücher zwecks Ein- 
setzung der Preise eingetragen. Die grofsen Nachteile eines solchen 
Systems bestanden kurz gesagt darin, dafs oft einzelne Stücke oder 
ganze Bestandteile und Maschinen ausgelassen oder gar doppelt notiert 
wurden, dafs es nach der wirklichen Inventar-Aufnahme häufig sehr 
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schwierig war, die einzelnen Aufzeichnungen zn klassifizieren und zu 
bereohnen, und dafs endlich die Dimensionen, Gewichte, Beschreibungen 
u. в. w. vielfach auf dem bei der Inventur leicht schmutzig werdenden 
Notizpapier verwischt und deshalb ungenau verzeichnet wurden. 

m diese Mifsstände durch ein modernes System zu verbessern, 
ist zu bedenken, dafs das Inventar im allgemeinen in folgende Klassen 
zerfällt: a) Rohes Material im Lager, fertig, bearbeitetes Material 
(fertige Stücke), fertig montierte Bestandteile, fertige Maschinen; 
b) Bearbeitungsmaschinen ; о) Gebäude; d) Werkzeuge; e) Möbel und 
Ausstattungen ; f) Arbeit in Ausführung. 

Diese sechs Klassen müssen auch bei der Inventar-Aufnabme ge- 
trenut behandelt werden. Die erste Arbeit für die Inventur ist die 
Vorbereitung aller nötigen Hilfsmittel, damit die eigentliche Betriebs- 
unterbreohung möglichst beschränkt wird. Wie schon in früheren Ab- 
schnitten wiederholt hervorgehoben, ist für alle Notierungen das 
Kartensystem am handlichsten und zweckmalsigsten; besonders gilt 
dies für die Inventar-Aufnahme. In den Kapiteln über „Lagerführung‘“ 
und ,,Lagerverwaltung wurde klargelegt, dafs alle Lagerstücke, gleich- 
viel ob roh, bearbeitet oder montiert, mit einer bestimmten Nummer 
versehen sind, oder dafs doch zum wenigsten an den Lagerfächern 
diesbezügliche Lagerkarten angebracht sind, und zwar vorzugsweise 
von roter Farbe. Für die Inventar-Aufnahme müssen hauptsächlich 
die Lager mit gröfster Sorgfalt behandelt werden, da Maschinerie 
und Gebäude, ferner die Berechnung der in Ausführung begriffenen 
Arbeiten, desgleichen das Konto für Möbel und Ausstattungen von 
anderen Ressorts, dem Betriebsbureau bezw. dem Spesenbureau, auszu- 
arbeiten sind, wie weiter unten noch kurz ausgeführt wird. Es bleiben 
dann für die wirkliche Inventar-Aufnahme aufser den Lagern nur noch 
die Werkzeuge übrig, deren Nummer und Wert aber direkt von dem 
Werkzeugskartenregister bestimmt werden kann, so dafs es für deren 
Abschlufs nur nötig ist, bei der Schliefsung des Betriebes zwecks 
Inventaraufnahme alle einzelnen Werkzeuge einliefern zu lassen, um 
sie mit dem Kartenregister zu vergleichen. 

Die Aufnahme der Lagerbestände ist also die Hauptaufgabe der 
Inventur, und obgleich auch diese Arbeit theoretisch richtig nur durch 
die Lagerführungsbücher ausgeführt werden könnte, ist es besonders 
bei Aktien-Unternehmen juristisch nötig, den Lagerbestand der Lager- 
fübrungsbücher mit dem wirklichen Bestande zu vergleichen. Wie 
in dem Kapitel „Lagerfübrung‘‘ genau beschrieben, sind die einzelnen 
Lagerbestände in bestimmte Gruppen, als Gufslager, Normalmaterialien- 
lager, Stangenlager, Eisenlager, Lager fertiger Stücke, Maschinenlager 
eto. getrennt. Für die Inventaraufnahme der einzelnen Lager werden 
besondere Karten benutzt, die vorzugsweise von grüner Farbe und 
mit laufenden Nummern versehen sind. Vor Beging der Inventur 
erhält jeder damit beauftragto Beamte eine bestimmte Anzahl solcher 
Karten zugeteilt, um ein Verlorengehen von Karten zu verhindern. 
Am Tage der Inventaraufnahme selbst werden dann die einzelnen 
Lagerbestände gezählt, gemessen oder gewogen und die Lagernummer, 
die zugleich auch die Zeichnungsnummer ist, von den Beamten nebst 
allen nötigen Details auf diese Karten eingetragen. Die Karten wer- 
den dann entweder neben die bereits vorhandenen roten Lagerkarten 
gesteokt oder anderweitig sichtbar am Stücke oder Lagerfache be- 
festigt, aber unter keinen Umständen von den Beamten selbst zurück- 
behalten. Nachdem alle einzelnen Lager aufgenommen und alle Lager- 
fächer oder Maschinenteile mit den grünen Karten versehen sind, 
werden alle grünen Karten eingesammelt und alle Fächer oder lose 
Stücke, die keine grüne Karte tragen, müssen noch nachträglich auf- 
genommen werden. Die grünen Karten werden dann in Gruppen ein- 
gereikt und es wird so herausgefunden, ob alle Karten eingesammelt 
sind. 

An den Lagerführungsblättern, die in Übereinstimmung mit den 
grünen Karten nach Zeichnungsnummern etc. geordnet sind, sind die 
Preise der einzelnen Stücke angemerkt. Die grünen Karten passieren 
die Lagerführung und werden dort mit den Preisen sowie mit den 
auf den Blättern vermerkten Lagerbeständen, die mit den aufge- 
nommenen Beständen im allgemeinen übereinstimmen sollten, ver- 
sehen. Ist ein bedeutender Unterschied vorhanden, so kann das betr. 
Stück leicht nochmals aufgenommen werden, um etwaige Irrtümer zu 
untersuchen. Wie unter „Lagerführung‘ beschrieben, sind die einzelnen 
Lagerbücher aus losen Blättern zusammengestellt und können für 
Inventurzwecke auseinandergenommen und an beliebig viele Beamte 
zwecks Preisnotierung auf den Inventaraufnahme-Karten verteilt wer- 
den. Sofort nach Einsammlung der grünen Karten ist die eigentliche 
Inventaraufnahme beendet und der Werkstattsbetrieb kann wieder 
aufgenommen werden, denn die Aufstellung und Ausrechnung der 
Inventarkarten ist daun lediglich Sache der Bureaux. 

Sobald alle Karten mit den Preisen versehen sind, wird auf ihnen 
selbst sofort die für jede einzelne Karte gültige Totalsumme ausge- 
rechnet. Für die Aufstellung der Totallagerbestände können entweder 
alle Karten auf Inventarblätter kopiert und so zusammenaddiert wer- 
den, oder man kann, wie in modernen Werken mehr und mehr üblich, 
vorteilhaft eine Additionsmaschine in Anwendung bringen, wobei 
dann die einzelnen Karten nur in ihre Lagerklassen einzuteilen und 
mittels der Maschine zusammenzuzählen sind, unter Anmerkung der 
Kartennummer auf dem Additionsbogen. Die Karten selbst werden 
dann in laufender Nummer in einen verschlielsbaren Kasten als Belege 
für gerichtliche Prüfungen u. s. w. aufbewahrt. 

Ist keine Additionsmaschine vorhanden, so werden alle Karten 
auf besondere Inventurbogen kopiert. Die Inventurbogen sind einzeln 
zu addieren, und die Summe jedes Bogens ist auf einen „Sammelbogen“ 
unter Angabe der betreffenden Seitenzahl vorzutragen. Alle Sammel- 


bogen sind wiederum zu einem Inventaraufnahme-Sammelbogen zu- 
sammengestellt, der dann den Gesamtlagerbestend darstellt. Die 
Summierung aller einzelnen Seiten auf einem Sammelbogen ist inso- 
fern besser als die alte Methode der Vortragung der Summen auf die 
nachfolgenden Bogen, als bei Irrtümern nur die betreffende Seite abzu- 
ändern ist, während im anderen Falle die ganze Inventaraufnahme 
von Anfang bis zum Ende geändert werden mufs. Auch können nach 
der ersteren Methode die einzelnen Seiten unabhängig voneinander 
von beliebig vielen Beamten aufgerechnet werden, was bedeutend zur 
Vereinfachung der Gesamt-Inventaraufnahme beiträgt. Die Inventar- 
aufnabmekarten gelangen dann zunächst zur Lagerführung, wo die 
gebuchten Lagerbestände sowie die Preise auf den Karten vorgemerkt 
werden. Zugleich mit dieser Arbeit werden dort die alle einzelnen 
Stücke betreffenden Kontos abgeschlossen, und der nene wirkliche 
Lagerbestand wird auf den Lagerführungsblättern neu vorgetragen. 

Die Aufnahme der Gebäude, Maschinen und der Werkzeuge wird 
direkt von der Buchführung berechnet (vgl.das Kapitel ,, Betriebsbureau‘‘). 
Alle Maschinen sind mit einer gewissen Nummer versehen und unter 
dieser Nummer in ein besonderes Maschinenregister gebucht, wo auch 
der Kostenpreis sowie alle Reparaturen und jährlichen Abschreibungen 
eingetragen sind, so dals nur alle neuen Abschreibungen einzusetzen 
und dann die Endsummen aller Maschinen zu addieren sind. Dasselbe 
gilt für die Gebäude sowie für die Bureaueinrichtungen u. в. w. 

Für die einzelnen Werkzeuge ist ein Kartenregister im Betriebs- 
bureau vorgesehen und die jedem Werkzeug entsprechende Kartennummer 
ist auch auf dem Werkzeugstück selbst eingestempelt. Für alle aus- 
gehenden Werkzeuge wird auf der Werkzeugskarte die Kontrollnummer 
des Arbeiters, der das Werkzeug erhält, vorgemerkt und bei der Rück- 
gabe des Werkzeuges wieder ausgestrichen. Wird das Werkzeug un- 
brauchbar, so wird auch die Werkzeugskarte ungültig gemacht. Die 
Anschaffungskosten des Werkzeuges sind auf der Karte angemerkt. 
Bei der Inventaraufnahme sind alle ausstehenden Werkzeuge einzu- 
ziehen und dann die auf den gültigen Karten vermerkten Preise unter 
Abzug der Abschreibung zusammenzurechnen und in die Inventur 
einzusetzen. Den einzelnen Werkzeugskarten wird-zu gleicher Zeit 
der neue Wert vorgemerkt. 

Die gerade in Ausführung befindlichen Arbeiten können nur durch 
das Spesenberechnungsbureau aufgenommen werden, indem alle Mate- 
rialien und Löhne von allen bis zum Tage der Inventaraufnahme un- 
vollendeten Bestellungen unter Anrechnung der entsprechenden Regie- 
kosten als in Ausführung begriffene Arbeit in die Inventur eingesetzt 
werden. 

Mit der Aufstellung aller Endsummen der verschiedenen Lager, 
Gebäude, Werkzeuge etc. ist die Aufgabe der Inventaraufnahme be- 
endet. Die weitere Verwertung der erhaltenen Summen für die Auf- 
stellung der Jahresbilanz gehört in die kaufmännische Arbeitesphire 
des Unternehmens. 

Aufser dieser jährlichen Inventaraufnahme ist es oft wünschens- 
wert, in der Zwischenzeit für private Zwecke eine Inventar-Aufstellung 
vorzunehmen. Hierfür reichen die Lagerführungsbücher allein voll- 
ständig aus, da aus ihnen mit Leichtigkeit nahezu genaue Resultate 
erzielt werden können. Eine gute Lagerverwaltung und Lagerführung 
und eine gute Spesenberechnung sind immer die Hauptfaktoren für 
eine schnelle und genaue Inventur, selbst für die gröfsten Unter- 
nehmungen. 


Verkehrswesen. 


Vergnügungs- und Erholungsreisen zur See. 
(Mit Abbildungen, Fig. 185- 187.) 


Nachdruck verboten. 

Wer vor einem halben Menschenalter hätte behaupten wollen, es 
würde einmal eine Zeit kommen, in der man zum Vergnügen weite 
Seereisen unternähme, der wäre für einen Phantasten erklärt worden. 
Dafs heute der grofse Strom der Vergniigungsreisenden sich über die 
Meere zu ergielsen anfängt, kann den mannigfachen Wundern zuge- 
zählt werden, an denen das moderne Verkehrsleben so reich ist. Früher 
bildete der Festlandsrand die Grenze der Reiselust. Über See ging 
nur, wen unabweisbare Pflicht, wen unentrinnbarer Zwang dazu 
nötigte, denn die Seereise galt für ein notwendiges, aber böses Übel. 
Und heute? Tausende fahren alljährlich ausschliefslich zum Vergnügen 
über die Ozeane, und in weite Kreise dringt die persönliche Bekannt- 
schaft mit fremden Ländern und Völkern, die den Blick erweitert und 
immer neue Beziehungen schafft. 

Die neue Form des bequemen und genufsreichen Reisens zur See 
ist bei uns zwar nicht eigentlich erfunden worden, aber in Deutsch- 
land hat sie durch das Vorgehen der Hamburg-Amerika Linie 
ihre höchste Entwicklung gewonnen. In England war früher bereits 
der Versuch gemacht worden, aber man hatte nur kleinere Schiffe 
zu Vergnügungsfahrten benutzt. Die Hamburg-Amerika Linie da- 
gegen bestimmte ihre besten und luxuriösesten Schnelldampfer 
dem Dienst der Vergnügungsreisenden, und der Erfolg war ein über 
alle Erwartung grolser. Die neue Form des Reisens war schnell ein- 
gebürgert. Wer einmal das Meer in all seiner Grofsartigkeit auf einem 
dieser schwimmenden Paläste genofs, wer es kennen lernte, wie zweck- 
mafsig, wie schnell, wie angenehm und bequem ihn das Schiff von 
Land zu Land führt, wer es an sich selbst erfuhr, wie schön es sich 
reist, ohne ewiges Kofferpacken, ohne Hotelwechsel, ohne tägliche 
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Trinkgeldplackereien, wer einmal die fremden Lander und Stadte von 
der Seeseite aus zuerst erblicken konnte, wo sie den Reisenden mit 
der malerischsten Ansicht begrüfsen, der wird die Vergnügungsfahrten 
zur See geradezu als Ideal betrachten. Der Reisende, der z. B. sonst nur 
unter Benutzung fortwährend wechselnder, vielfach kaum den gering- 
sten Ansprüchen genügender, sehr langsamer Schiffe, deren Fahrpläne 
nicht einmal miteinander im Zusammenhang standen, nach den histo- 
risch und landschaftlich bedeutungsvollen Ländern und Stätten des 
Mittelmeeres gelangen konnte, wird jetzt in einem schwimmenden 
Palast mit wahrhaft fürstlichem Komfort von Ort zu Ort getragen 
und findet bei jeder Landung alles sorgsam vorbereitet, damit er ohne 
Beschwerde und Zeitverlust geniefsen kann, was für ihn wichtig und 
interessant ist. Selbst der sprichwörtlichen Prellerei im Orient ist er 
dadurch entzogen, dafs er sich für einen bestimmten Preis ganz in 
Obhut und Pflege eines leistungsfähigen Reisebureans begibt, so- 
lange sein Fufs am Lande weilt. Während er in historischen Erinne- 
rangen, künstlerischen und landschaftlichen Genüssen schwelgt, bleibt 
seine Wohnung am Bord, in der er sich wohlig eingerichtet hat, völlig 
unberührt und bei der jedesmaligen Rückkehr auf das herrliche Schiff 
erwacht aufs neue das Gefühl, ein Stück der Heimat zu betreten, das 
den Reisenden treulich in die weite Ferne geleitet hat. Dabei wird 


Reiz, den sie gewährt, will er auskosten. Die herrliche Seefahrt allein 
schon bietet ihm Freude. So macht er denn durch sein Beispiel Propa- 
ganda für das Seereisen und hilft manch altes Vorurteil besiegen, das 
sich der Seefahrt bisher entgegenstellte. 

Begreiflicherweise kann den Erwartungen, die erstklassige Reisende 
während einer Vergnügungsfahrt zur See hegen dürfen, vollständig 
nur genügt werden entweder mit Schiffen, welche in dem Grade, wie 
die Schnelldampfer der Hamburg-Amerika Linie, Jahr ein, Jahr aus 
zur Beförderung eines die höchsten Anforderungen stellenden Kajüten- 
publikums dienen, oder mit Schiffen, die von vornherein für die 
Veranstaltung von Vergnügungsfahrten zur See ausschliefslich be- 
stimmt, durch ihren Bau und ihre gesamten Einrichtungen für die 
0.19 ранее гей, der Passagiere ohne weiteres Gewähr leisten. 

ie Hamburg-Amerika Linie hat von vornherein die eine Voraussetzung 
erfüllt, indem sie zwei ihrer schönsten auf der New Yorker Linie be- 
schäftigten Schiffe, die Doppelschrauben-Postdampfer „Moltke“ und 
„Blüoher“, zur Ausführung einer Anzahl dieser Fahrten bestimmte und 
aufserdem in den Vergnügungsfahrten-Dienst eigens dafür erbaute 
Dampfer, die „Prinzessin Viotoria Luise“, den „Meteor“ 
und neuerdings die , Oceana“ einstellte. 

Von diesen Schiffen soll die bestbekannte „Prinzessin Victoria 


Fig. 185. Grillraum des Doppelschraubendampjers ,, Blicher'*. 


Fig. 186. Gesellschaftssimmer des Doppelschraubendampfers „Meteor“. 


die komfortable Einrichtung, die treff- 
liche Verpflegung und der wohltuend 
gesunde Aufenthalt an Bord dauernd 
als gröfste Annehmlichkeit für Körper 
und Geist empfunden, während die 
Einwirkungen auf Verstand und Gemüt 
den Seereisen einen hohen Kultur- und 
erzieherischen Wert verleihen. Die Ver- 
guügungsfahrten haben an der prak- 
tischen Verbrüderung der Nationen, dem 
belebteren Austausch ihrer materiellen 
und geistigen Güter ihren Anteil und 
ein Stückchen Kulturzukunft wird her- 
beigeführt durch diese von der Ham- 
burg-Amerika Linie geschaffene Form 
des Besuchs fremder Länder. 

Die Vergnügungsreisen zur See sind 


Luise“ in den kommenden Winter- 
monaten eine regelmäfsige Verbindung 
zwischen New-York und Jamaika 
aufrecht erhalten, während die „Ozeane“ 
für den Eildienst nach Ägypten zwi- 
schen Genua-Neapel und Alexandrien 
bestimmt ist. Mit den drei übrigen 
Schiffen werden in der Zeit’ von Mitte 
Oktober bis Mitte Mai nächsten Jahres 
insgesamt elf Touristenfahrten zur 
Ausführung gelangen, und zwar acht 
Mittelmeerfahrten, eine grofse 
Orientfahrt und zwei West- 
indienfahrten. 

Die Mittelmeerfahrten werden 
sämtlich mit dem Dampfer „Meteor“ 
unternommen, der am 17. Oktober 


durch die Hamburg-Amerika Linie seit 
1891 eingeführt. Ihre Schnelldampfer 
haben seitdem alljährlich viele Hunderte 
ins Mittelmeer zu den alten Kultur- 
stätten des Orients, zur äufsersten nördlichen Spitze von Europa und 
darüber hinaus bis Spitzbergen und nach Westindien und Venezuela 
geführt und so allgemein zu einer praktischen Erweiterung der Länder- 
und Völkerkunde beigetragen, mit der eine tiefere Naturerkenntnis 
Hand in Hand geht. 

Auch dem Handel und Verkehr bringen solche Vergnügungsreisen 
reiche Anregungen. Es sind naturgemäls zumeist vermögende, in an- 
gesehener Position stehende Leute, die daran teilnehmen, und zu ange- 
sehenen Persönlichkeiten suchen sie draufsen in der Welt Beziehungen. 
Da kann es denn nicht ausbleiben, dafs die Berührung dem Austausch 
der Werte und Güter einen Anstols gibt. Man lernt draufsen Gewerbs- 
und Naturerzeugnisse kennen, deren Einführung für uns von Vorteil 
ist, und wieder wird den Fremden mancherlei ungezwungen über Gegen- 
stände unseres Marktes vermittelt, deren Bezug ihnen nützlich ist. Aus 
den flüchtigen Begegnungen zwischen den Reisenden und ihren neu- 
gewonnenen Freunden sind schon vielfach dauernde Geschäftsverbin- 
dungen erwachsen, und so hinterlassen diese Vergnügungsfahrten ihre 
Spuren auch in der Ein- und Ausfuhrstatistik des Deutschen Reiches. 

Die Vergnügungsfahrten der Hamburg-Amerika Linie haben dem 
Reisen zur See bereits viele Freunde und Anhünger zugeführt und den 
Gedanken an die Seereise zu einem vertrauten, freundlichen gemacht. 
Der Geschäfts- und Zwangsreisende nimmt die Notwendigkeit der Über- 
fahrt als ein unvermeidliches Übel auf sich, das er demgemäfs trägt 
und überstehen will; er zählt die Stunden bis zur Ankunft. Anders 
der Vergnügungsreisende. Ihm ist die Fahrt Selbstzweck, und jeden 
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Doppelschraubendampfer „Meteor“ der Hamburg- Amerika Linie. 


Z. A.: Vergnügungs- und Erholungsreiten sur See, 


seine erste Reise von Hamburg über 
Lissabon, Madeira, Kanarische Inseln 
etc. nach Genua angetreten hat. Seine 
nächste Reise beginnt am 15. November 
von Genua aus; sie ist eine Rundfahrt im westlichen Mittelmeerbecken, 
berührt die Riviera, Corsika, Algier, Tunis, Sizilien und Neapel und 
dauert 14 Tage. Die dritte am 8. Januar von Genua aus beginnende, 
33 tägige Reise des „Meteor“ hat den Charakter einer Orientfabrt und 
führt über die Riviera, Malta nach Ägypten und Palästina; auf der 
Rückfahrt werden Griechenland, Sizilien und Neapel besucht. Sowohl 
dem westlichen wie dem östlichen Mittelmeerbecken gilt die vierte 
Fahrt des „Meteor“ (Abfahrt am 14. Februar von Genua); die Riviera, 
Ajaccio, Algier, Tunis, Malta, Konstantinopel, Smyrna, Piräus, Corfu 
sind die Hauptstationen dieser Rundreise, die 22 Tage währt und in 
Venedig endigt. Abwechselnd von Vencdig (12. März und 16. April) 
und Genua (28. März) ausgehend nehmen die fünfte, sechste und siebente 
Mittelmeerfahrt ihren Weg rund um die italienische Halbinsel durch 
das Adriatische, Ionische, Tyrrhenische und Ligurische Meer. Triest, 
Abazzie, die Hafenplätze der Dalmatischen Küste, Korfu, Sizilien, 
Neapel werden angelaufen; auf der sechsten Reise ausserdem Ajaccio 
und Villafranca. Die Fahrtdauer dieser drei Reisen beträgt je 13 
bezw. 14 Tage. Am 4. Mai verläfst der „Meteor“ dann Genua end- 
gültig, um über Villafranca, Ajaccio, Algier, Gibraltar, Tanger, Lissa- 
bon, Dover nach Hamburg zurückzukehren, wo er am 20. Mai eintrifft. 

Die Grofse Orientfahrt, die auch diesmal wieder mit dem 
Doppelschrauben-Postdampfer ,, Moltke“ ausgeführt werden wird, zeigt 
die gleiche praktische und bewährte Anordnung wie in den Vorjahren. 
Der Dampfer „Moltke“ verläfst New-York mit den amerikanischen 
Touristen am 29. Januar, trifft nach 19tägiger Fahrt über Madeira, 
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Cadiz, Gibraltar, Malaga, Algier in Genus ein, wo sich die europäischen 
Teilnehmer an Bord begeben. Am 19. Februar geht die Reise von Genua 
über Villafranca, Syrakus und Malta nach Ägypten und Palästina. 
Alexandrien und Jaffa werden zweimal angelaufen, so dafs für den 
Besuch Ägyptens im ganzen 13, für Palästina 7 Tage zur Verfügung 
stehen. Die Heimreise erfolgt über Konstantinopel, Griechenland, 
Sizilien und Neapel. Am 2. April ist der Dampfer wieder in Genua 
und am 18. April in New-York. 

Die beiden Westindienfahrten werden von dem Doppel- 
schrauben-Postdampfer „Blücher“ am 31. Januar und 5. März von 
New-York aus unternommen und dauern je 28 Tage. Besucht werden 
St.Thomas, Barbados, Trinidad, Venezuela, Panama, Jamaica und Cuba. 

Was die innere Einrichtung der drei genannten Schiffe betrifft, so ist 
der 1904erbaute „Meteor“ (Fig.187) ein grofser Doppelschrauben-Dampfer 
von 3600t mit Raum für etwa 290 Passagiere und entspricht den 
Anforderungen dieser neuen Form des Reisens in weitgehendem Mafse. 
Die geräumigen Kammern enthalten nur je ein oder zwei Betten und 
sind mit elektrischer Beleuchtung, Dampfheizung, Klingelleitung u. s. w. 
versehen. Ein besonders grofser luftiger Speisesaal bietet Gelegenheit, 
dafs alle Passagiere gleichzeitig ihre Mahlzeiten einnehmen können. Ein 
schöner Musik- und Konversationssalon (vgl. Fig. 186), in dem sich auch 
die Bibliothek befindet, sowie ein behaglicher Rauchsalon, beide auf 
dem Salondeck gelegen, stehen zur Verfügung der Reisenden, Trotz 
eines so weit reichenden Komforts sind vermöge der Bauart und der 
verminderten Betriebs- und Unterhaltungskosten dieses Dampfers die 
Ausgaben für das Reisen auf dem „Meteor“, im Durchschnitt pro Tag 
berechnet, kaum höher als die täglichen Aufenthaltskosten in einem 
guten Hotel der Schweiz u. s. w. Dabei liefert ein Hotel seinen Gästen 
natargemafs nur Wohnung und Mahlzeiten, während auf dem „Meteor“ 
neben diesen beiden auch noch die Beförderung geboten wird. 

Die beiden anderen Schiffe, die die Hamburg-Amerika Linie für 
die kommenden Winter- und Frühjahrsmonate zur Ausführung von 
Vergnüguugsreisen bestimmt hat, „Moltke“ und „Blücher“, sind zwei 
ihrer grofsen transatlantischen Doppelschrauben-Dampfer. Bei dem im 
Jahre 1902 erfolgten Bau dieser Dampfer haben alle Errungenschaften 
der modernen Schiffsbaukunst Anwendung gefunden, so dafs die 
Schiffe mit Bezug auf Sicherheit und Komfort eine grofse Voll- 
kommenheit gewährleisten. In der Hauptsache der Beförderung eines 
die höchsten Anforderungen stellenden Kajütenpublikums zwischen 
Hamburg und New York dienend, ward beim Bau des „Blücher“ gleich- 
zeitig auch auf die Erfordernisse von Fahrten in Tropengegenden 
Bedacht genommen, infolgedessen hohe, luftige Aufenthaltsraume 
(vgl. den Grillraum in Fig. 185), grofse Vorplätze, geräumige Schlaf- 
kammern, ausgedehnte Promenadendecks, breite durchgehende Gänge 
zur Beförderung der Veutilation, neben vielen anderen Vorzügen, die 
bemerkenswertesten Eigenschaften der Dampfer sind. 

Ausgerüstet mit einem so vorzüglichen Schiffsmaterial, wie es die 
drei Dampfer „Moltke“, „Blücher“ und „Meteor“ darstellen, bietet die 
Hamburg-Amerika Linie für den kommenden Winter und Frühling 
allen denen, welche, die Mühseligkeiten des täglichen Lebens hinter 
sich lassend, sich für einige Zeit dem Vergnügen widmen können und 
damit zugleich aus der Kenutnis fremder Länder und Sitten eigene Be- 
lehrung schöpfen wollen, reichhaltige Gelegenheit. Ganz besonders 
aber sind diese Seereisen auch in den Dienst der Erholungsuchenden 
gestellt. N 

Immer lauter wird ja der Ruf der Ärzte nach der Ausnutzung 
des Meerklimas im Dienste der leidenden Menschheit, und weil es 
lediglich die Meerluft ist, die alle heilsamen Kräfte in sich birgt, 
werden die erwarteten Wirkungen auf den Gesundheitszustand in See- 
bädern oft nicht wahrgenommen; denn wenn der Wind vom Lande 
weht, mufs der Küstenseebadeort des kräftigen Agens ja vollständig 
entbehren. Die unverfälschte, reine, vollwertige Meerluft spendet eben 
nur das hohe Meer, und wenn noch dazu über dem Meere zu einer 
Zeit, wo bei uns die Natur in Eis und Kälte starrt und der Mensch 
den grölsten Teil des Tages trockene, staubige Stubenluft atmen mufs, 
ein ewig blauer Himmel lacht und die Sonne warm herniederstrahlt, 
wie es im Mittelmeer den ganzen Winter über tatsächlich der Fall 
ist, dann mufs ein solches Meer als ein klimatischer Kurort bezeichnet 
werden, wie man ihn günstiger nicht denken kann. Immer gröfser 
wird daher auch die Zahl der Erholungsbedürftigen, welche die Mittel- 
meerfahrten der Hamburg-Amerika-Linie als Gesundheitsfahrten 
benutzen, und immer gréfeer die Anzahl der Ärzte, welche ihren 
Patienten statt eines Seebad- oder Sanatoriumaufeuthaltes eine solche 
Seereise anraten. Ks mögen daher an dieser Stelle auch die Ausfüb- 
rungen eines Arztes, Dr. med. H. Paull in Karlsruhe i. B., der so- 
eben ein populär-medizinisches Werk über „Die Hygiene des 
Meeres‘ veröffentlicht hat, wiedergegeben werden; ег äulsert 
sich über das Thema „Gesundheitliche Seereisen“ u. a. 
folgendermalsen : 

Die Heilkräfte des Meeres sind der Wissenschaft längst bekannt. 
Wir wissen ganz genau, dafs die Meerluft, d.h. die Luft des hohen 
Meeres, nicht die der Küsten, vollständig frei von Staub und Krank- 
heitskeimen ist. Den Zustand der Staub- und Keimfreiheit aber können 
wir am Lande niemals herstellen. Tag und Nacht, im Gebirge und 
in den Tälern, im Walde und im Felde, am dichtesten aber in den 
Grofsstädten, sind wir mit einer Dunstschicht umgeben, die an und 
für sich schon für unsere Gesundheit schädlich ist, die aber geradezu 
lebensgefährlich für uns werden kann, wenn sie, wie das meistens der 
Fall ist, giftige Krankheitserreger enthält. 

In der Staub- und Keimfreiheit der Meerluft liegt allein schon 
ein Moment, das die Nutzbarmachung des hohen Meeres gebieterisch 


fordert. Dabei ist die Meerluft wegen ihres höheren Sauerstoff- und 
geringeren Kohlensäuregehaltes von vornherein jeder Landluft über- 
legen. · Hinzu kommt noch der Gehalt an Ozon, jenem an Oxydations- 
fähigkeit den Sauerstoff noch übertreffenden Gase, der Gehalt an Wasser, 
Kochsalz und Bromsalzen, der das Meer zu einer Saline und zu einem 
Inhalatorium macht von einer Grofsartigkeit, wie sie am Lande nicht 
hergestellt werden kann. 

Das hohe Meer spendet seine Heilkräfte zudem unter so glück- 
lichen physikalischen Erscheinungen, wie sie das Festland niemals 
bieten kann. Die Ozeanität, welche die Meerluft im Sommer abkühlt, 
im Winter erwärmt, welche jähe Temperaturabstürze unmöglich macht, 
die natürlichen Temperaturdifferenzen vielmehr mildernd ausgleicht, 
den Tag langsam in die Nacht, den Sommer milde in den Winter 
verläugernd, enthält alle nur denkbaren Vorbedingungen für eine in- 
tensive Luftkur. Die Überlegenheit des ozeanischen Klimas vor dem 
kontinentalen ist für die Luftkur eine absolute. Ferner die intensivere 
Sonnenstrahlung auf dem Meere, die stärkere Bewegung der Meerluft, 
alle diese für den tierischen Organismus so förderlichen Umstände 
machen das Meer zu einem klimatischen Kurorte von grolser Bedeutung. 

Bei einem so reichen Schatze von Heilkräften können wir ganz 
ungewöhnliche Wirkungen erwarten, Wirkungen, die nicht nur in 
äulserlichen Reizen bestehen und vorübergehend sind, sondern welche 
die vitalsten Vorgänge des tierischen Organismus berühren müssen. 
Und in дег Tat, die Stoffwechsel anregende, die schleimlösende, die 
nervenberuhigende, die blutbildende Wirkung des Meeraufenthaltes kann 
in ähnlichem Umfange von keinem Heilfaktor des Festlandes erzielt 
werden. Was die medizinische Therapie mit einem ungeheuren Aufwand 
an Apparaten und Instrumenten (Dampf-, Lichtbäder, Douchen etc.) 
unter Benutzung der verschiedensten klimatischen Einflüsse zu er- 
reicben sucht und immer nur sehr unvollständig erreicht, das spendet 
das hobe Meer freiwillig, im Oberflufs. 

Alle diese Wirkungen sind der medizinischen Wissenschaft längst 
bekannt. Vor mehr als 30 Jahren hat der Marburger Professor 
Beneke schon daranf aufmerksam gemacht. Und dennoch harren die 
Kräfte des Meeres noch immer ihrer Ausnutzung durch die medizinische 
Wissenschaft. Denn die in den Seebadeorten geübte Therapie kann 
kaum in Betracht kommen. Ein an oder in der Nähe einer Küste 
gelegener Seebadeort spendet die vollwertige, oben näher charakterisierte 
Meeresluft eigentlich niemals. Bei vom Lande wehendem Winde hat 
er ja sowieso nur Landluft aufzuweisen. Aber auch bei Meerwind 
ist die Luft durch konträre Luftströmungen immer verunreinigt, 
niemals der Luft des hohen Meeres ganz gleich. Die Thalasso- 
therapie, die „Meerheilkunde“, nennt die Luft der Küsten im Gegen- 
satze zur Meerluft daher „Küstenluft“. 

Ein schwimmendes Sanatorium würde seinen Insassen zu jeder 
Zeit die reine, unverfälschte, vollwertige Meerluft zu bieten imstande 
sein. Die Gründung solcher „Schiffssanatorien“ ist in der 
medizinischen Literatur auch schon öfter angeregt worden. Aber es 
scheint, als ob unsere grofsen Reedereien vor den Kosten zurück- 
schrecken oder die Rentabilität bezweifeln. 

Wenn es also zur Gründung von Schiffssanatorien in der nächsten 
Zeit noch nicht kommen wird, во mufs die Prognose für die Ausnutzung 
des hoben Meeres zu therapeutischen Zwecken eines anderen Umstandes 
wegen dennoch sehr günstig gestellt werden. Denn ohne die Führung 
der medizinischen Wissenschaft und unter einer ganz anderen Flagge 
werden heute schon Gesundheitsreisen unternommen, die man vor 
nicht allzu langer Zeit noch zu den „uferlosen Plänen“ gerechnet 
haben würde. Schon jetzt suchen Tausende von Menschen als Vergnü- 
gungsreisende im Mittelmeer, in der Nordsee und im Nördlichen 
Eismeer Erholung und Kraft, schon jetzt gelten die Vergnügungsreisen 
der Hamburg-Amerika Linie als das beste und sicherste Mittel, die 
zerrütteten Nerven wiederherzustellen, den verlangsamten Stoffwechsel 
zu heben, die darniederliegende Verdauung zu beleben, die Blutbildung 
anzuregen. 

Man braucht auf einer Vergnügungsreise der Hamburg- Amerika 
Linie unter den Passagieren nur einmal gelegentlich nach den Gründen 
der Einzelnen für die Reise Umfrage zu halten, so wird man erstaunt 
sein zu hören, dafs es durchaus nicht immer das Vergnügen ist, das 
den Anreiz zur Meerreise gegeben hat. Meistens sind es gesund- 
heitliche Vorteile, die auf dem Meere gesucht und auch 
wirklich gefunden werden. 

Die Hamburg-Amerika Linie hat mit diesen Vergniigangsreisen 
der medizinischen Therapie geradezu eine neue Disziplin aufgedrängt. 
Diese Fahrten, die sie aus kulturellem und materiellem Interesse 
geschaffen hat, sind berufen, sich immer mehr in den Dienst der 
Therapie, der Humanität zu stellen. Die Ärzteschaft und medizinische 
Wissenschaft werden nicht umhin können, sich eingehender damit zu 
beschäftigen. Dafs hierbei vornehmlich die Hamburg - Amerika Linie 
genannt werden mufs, liegt an der Eigenart der Vergnüguugsreisen 
dieser Gesellschaft, welche die einen günstigen therapeutischen Erfolg 
bedingenden Eigenschaften in weitestem Umfange besitzen. 

Die Möglichkeit des häufigen Anlandgehens und die Beschränkung 
der Reisen auf ausgesuchte Klimate sind die für die Therapie 
wichtigsten Merkmale dieser Reisen. In ihnen liegt das ganze 
Geheimnis des Erfolges und zugleich die Beantwortung der sich 
uns aufdrängenden Frage, warum die Ausnutzung des hohen Meeres 
für die Therapie erst in der neuesten Zeit in Fluls kommt. 

Das häufige Anlandgehen mufs für die Therapie deswegen 
gefordert werden, weil durch die in die Meerreise eingeschalteten 
Landeindrücke der überwältigende Reiz des Meeres immer wieder 
von neuem in die Erscheinung tritt. Hierdurch wird die Gefahr, 
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dafs der Reiz der Meeresunendlichkeit zur quälenden Monotonie werde, 
völlig ausgeschlossen. Für die Nervosität und die Neurasthenie ist 
das ganz besonders wichtig. Aber auch im Interesse körperlicher 
Bewegung ist das öftere Anlandgehen der Patienten zu fordern. 
Wenn auch der Mangel an Bewegung für den Stoffwechsel selbst 
ohne Bedeutung ist, da die stoffwechselanregende Wirkung des 
Meeres dieses Manko überreichlich kompensiert, so gehört doch ein 
gewisses Мав körperlicher Anregung geistigen und körperlichen 
Wohlbefinden der meisten Menschen. Das öftere Anlandgehen wird 
aber auf Reisen, die lediglich Handelsinteressen dienen, niemals 
gewährleistet. Auf den Vergnügungsfahrten der Hamburg - Amerika- 
Linie findet es durchschnittlich jeden 2. bis 3. Tag statt. 

Die Auswahl der zu befahrenden Meere mufs in klimatologischer 
Hinsicht als eine geradezu glückliche für die Therapie bezeichnet 
werden. Im Winter das Mittelmeer, im Sommer die Nordsee und 
das Nördliche Eismeer. Das Mittelmeer zeigt selbst in dem dort 
kältesten Monate Januar eine so gleichmäfsige und genügende Er- 
wärmung, so wenig Regen, Sturm, Nebel und Bewölkung, so häufige 
Windstillen, dafs es als ein klimatischer Kurort ersten Ranges 
bezeichnet werden mufs. Die übrigen Winter- und Frühlingsmonate 
bieten noch günstigere Verhältnisse. Im Sommer ist es auf dem 
Mittelmeere zu beis, deswegen erstrecken sich die Sommerfahrten 
der Hamburg - Amerika Linie auf die Nordsee und das Nördliche Eis- 
meer, auf Meeresgebiete, die im Sommer ganz ähnlich günstige Ver- 
hältnisse zeigen wie das Mittelmeer im Winter. 

Wenn uns nicht alles täuscht, haben die Vergnügungfahrten der 
Hamburg-Amerika-Linie eine hohe kulturelle Mission, indem aus 
ihnen die Gesundheitsreisen der Zukunft herauswachsen werden. 


Benzinelektrische Selbstfahrer im Eisenbahn- 
betriebe. 


(Mit Abbildung, Fig. 188) Nachdruck verboten. 

In der Fachgruppe für Elektrotechnik des Österreichischen Inge- 
nieur- und Architekten-Vereines hielt vor einiger Zeit Ingenieur 
Jaromir Krizko einen Vortrag über das obige Thema, dem wir 
nach der Zeitschrift des genannten Vereins folgendes entnehmen: 

Das Bestreben jener Lokalbahnen, welche sich keines grofsen und 
regelmalsigen Personenverkehrs erfreuen können, ist dahin gerichtet, 
ein Fahrzeug zu schaffen, welches gestattet, kleine Zugseinheiten in 
möglichst kleinen Zugintervallen wirtschaftlich zu betreiben. Das 
Gebiet für derartige Fahrzeuge mit verhältnismälsig kleinen Leistungen 
und Gewichten ist bis heute fast ausschliefslich vom Dampfmotor- 
wagen beherrscht. 

Der Dampfmotorwagen steht bereits bei vielen Eisenbahnen haupt- 
sächlich in England, Deutschland und Ungarn in Verwendung und hat 
bisher gute Betriebsergebnisse geliefert. Trotz mannigfaltiger Vorzüge, 
welche der Dampfmotorwagen aufzuweisen bat, machen sich auch die 
Nachteile dieses Systems fühlbar. Zunächst ist es der Dampferzeuger, 
welcher infolge der hohen Dampfspannungen und Temperaturen sowie 
infolge des verhältnismälsig kleinen Wasserraumes nicht genügend 
betriebssicher abgedichtet werden kann, wodurch hohe Reparaturkosten 
verursacht werden. Dann müssen bei einigermafsen längeren Bahn- 
strecken Zwischenstationen zur Versorgung des Wagens mit Kohle 
und Wasser eingeschaltet werden, was natürlich sowohl die Fahrzeit 
als auch die Betriebskosten erhöht. Möglicherweise muls sogar das 
vorhandene Wasser vorerst gereinigt werden. Ferner erfordert der 
Dampfwagen bis zur vollständigen Dienstbereitschaft eine Zeit von 
etwa 20 — 30 Minuten zum Anheizen, wodurch er für den bei Lokal- 
bahnen vorhandenen unregelmälsigen Betrieb schwerfällig wird. Diese 
und ähnliche Nachteile des Dampfwagens haben manche Fachleute dazu 
bewogen, von der Dampfmaschine ganz abzusehen, und statt ihrer 
Explosionsmotoren zu verwenden. Ein Ansporn hierzu war ja 
durch die Strafsenautomobile bereits gegeben. 

Von den Motorwagen dieses Systems sei kurz der Wagen von 
Daimler erwähnt, welcher unter anderen auch in Arad in Ungarn 
im Betriebe steht. Er besitzt einen 30 PS Benzinmotor, welcher den 
Wagen durch stufenweise Einschaltung verschiedener Zahnradüber- 
setzungen direkt antreibt. Der reine Benzinwagen arbeitet gut und 
kann die Konkurrenz mit dem Dampfmotorwagen aushalten. Doch hat 
er ebenfalls Nachteile, welche sich im Betriebe mitunter sehr empfind- 
lich geltend machen. Wenn der Wagenführer die Zahnradwechsel- 
getriebe unvorsichtig handhabt, oder wenn plötzlich ein Windstols 
kommt, welchen der Wagenführer nicht sofort bemerkt, und welcher 
naturgemäls den Zugwiderstand rasch erhöht, kann der Benzinmotor 
zum Stillstand gebracht werden und muls neuerdings angedreht 
werden, was mit Zeitverlust verbunden ist. Auch der Übergang von 
einem Zahnradgetriebe zum anderen an und für sich macht die Hand- 
habang des Wagens etwas unsicher. Nachdem der Benzinmotor mit 
der Wagenachse mechanisch, d. i. durch Zahnradübersetzung direkt 
gekuppelt ist, werden sämtliche Wagenstölse auch auf den Benzin- 
motor übertragen, was auf die Haltbarkeit des Motors jedenfalls 
einen nachteiligen Einfluls ausübt. Die meisten Nachteile des reinen 
Benzinmotorwagens können auf die mangelhafte mechanische Kraft- 
übertragung zurückgeführt werden. Nachdem vorderhand eine prak- 
tisch brauchbare, selbsttätig arbeitende, mechanische Kraftübertragung 
für Eisenbahnmotorwagen nicht vorhanden ist, haben De Dion-Bouton 
in Frankreich und fast gleichzeitig die North Eastern Railway 
in England zur elektrischen Kraftübertragung Zuflucht ge- 


beren Kupplung direkt gekuppelt. 
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nommen. Die Verwendung der elektrischen Kraftübertragung für 
Explosionsmotorwagen ist sehr naheliegend und technisch vollkommen 
einwandfrei. Die Befürchtungen, welche man bezüglich der Wirt- 
schaftlichkeit dieser Art von Kraftübertragung bisher hegte, sind von 
der Praxis nicht bestätigt worden. Die Verluste bei der mechanischen 
Kraftübertragung sind fast so grofe wie bei der elektrischen. Dem- 
gegenüber bietet die elektrische Kraftübertragung anderweitige, auch 
wirtschaftliche Vorteile, welche sie der mechanischen weitaus überlegen 
erscheinen lassen. 

Die Arad-Csanäder Bahn, welche sich seit dem Jahre 1900 
mit der Frage der Selbstfahrer sehr eingehend beschäftigt und eine 
Anzahl von Dampfmotorwagen, ferner einen reinen Benzinmotorwagen 
und einen benzinelektrischen Selbstfahrer im Betriebe führte, hat sich” 
auf Grund der vorgenommenen vergleichenden Versuche entschlossen, 
ihren Motorwagenpark auschliefslich aus benzinelektrischen 
Selbstfahrern zusammenzustellen, und besitzt heute bereits 22 Stück 
solcher Wagen von 35 PS und 8 Stück von 70 PS, mit welchen sie fast 
den gesamten Personenverkehr abwickelt. Die vorhandenen Dampf- 
motorwagen wurden auf eine Nebenlinie verlegt und werden sukzessive 
in benzinelektrische Wagen umgewandelt. Die Einrichtung eines dieser 
neueren benzinelektrischen Selbstfahrer ist in Fig. 188 schematisch 
wiedergegeben. 

Der %elbstfahrer besteht dem Wesen nach aus einem gewöhnlichen 
Eisenbahnwagen, welcher von einem Benzinmotor durch Vermittlung 
elektrischer Kraftübertragung betrieben wird. Zu diesem Zweck ist 
der Benzinmotor mit einer Dynamomaschine direkt gekuppelt; die von 
der Dynamomaschine erzeugte elektrische Energie wird zu den auf 
den Achsen des Wagens sitzenden Elektromotoren geführt, welche 
mittels Zahnradübersetzung den Wagen in Bewegung setzen. Hierbei 
werden die bekannten Apparate der elektrischen Strafsenbahnen (Fahr- 
schalter, Widerstände, Automaten, Sicherungen u. в. w.) in Verwendung 
genommen. Benzinmotor und Dynamomaschinen sind auf einer ge- 
meinsamen, kräftigen gufseisernen Grundplatte aufmontiert. Die Grand- 
platte ruht auf einem Holzrahmen und ist an den beiden Hauptlängs- 
trägern des Wagens angeschraubt. Das Aggregat (Benzinmotor und 
Dynamomaschine), welches zwecks möglichster Raum- und Gewichts- 
ersparnisse für hohe Tourenzahl konstruiert ist, befindet sich in einem 
abgesonderten Teile des Wagens, im sogen. Motorraume, in welchem 
überdies der Fahrschalter sowie eine Schalttafel mit den erforderlichen 
Mefsapparaten (Spannungszeiger, Stromzeiger), Sicherungen und dem 
automatischen Ausschalter untergebracht sind. An der rückwärtigen 
Wand des Motorraumes ist ein Benzin- und ein Wasserreservoir mit 
den erforderlichen Rohrleitungen aufmontiert. 

Der Benzinmotor ist ein stehender, vierzylindriger Viertaktmotor 
von De Dion-Bouton in Puteaux. Auf jede halbe Umdrehung er- 
folgt eine Explosion. Der Motor macht normal 1100, im Maximum 
1250 Umdrehungen in der Minute und leistet 70 — 75 PS. Die Leistung 
des Motors kann nicht weiter gesteigert werden. Das Benzin gelangt 
vom Benzinreservoir in den Karburator, wo eine innige Mischung mit 
Luft erfolgt. Das Gasgemisch wird von dem Zylinder angesaugt, 
verdichtet, sodann mittels Akkumulatoren- oder magnet-elektrischer 
Funken zur Zündung und Explosion gebracht, wobei es Arbeit leistet. 

ie zur Kühlung des Benzinmotors notwendige Kühlwassermenge 
ist in dem im Motorraum befindlichen Wasserbehälter aufgespeichert. 
Das Kühlwasser geht zunächst zum Radiator, welcher es nach Möglich- 
keit abkihlt. Der zum Radiator gehörige Ventilator wird von der 
Dynamowelle direkt angetrieben. Das Wasser wird nun vom Radiator 
durch eine vom Motor angetriebene kreisende Pumpe in die Wandungen 
des Benzinmotors gedrückt, hier erwärmt und geht durch einen Drei- 
weghahn zu den auf dem Wagendache angebrachten, mit dünnen 
Kühlrippen versehenen Schlangenröhren, wo die Wärme abgegeben 
wird. Von den Schlangenröhren gelangt das Kühlwasser zurück in 
den im Motorraum befindlichen Wasserbehilter. Im Winter wird 
das Kühlwasser, welches etwa 80 bis 90° С besitzt, zur Heizung des 
Wageninneren benützt. Zu diesem Zwecke wird das warme Wasser 
durch den Dreiweghahn in die unter den Sitzen angeordneten Warm- 
wasserheizkörper (gerippte Röhren) geführt, von wo es nach Abgabe 
der Wärme in das Wasserreservoir zurückgelangt. Die Heizung kann 
durch entsprechende Einstellung des Dreiwoghahnes nach Belieben ge- 
regelt werden. 

Der Benzinmotor ist mit dem Generator mittels einer leicht lös- 
Der Generator Typ AD 50 be- 
sitzt Kompoundwicklung und ist für eine Leistung von 50 KW bei 
500 bis 550 Volt und 1200 Touren in der Minute gewickelt. Der 
Strom wird vom Kollektor durch vier unter 90° zueinander angeord- 
nete Reaktions - Kohlenbürstenpaare abgenommen und zu den am 
Magnetkranz befestigten Hauptklemmen geführt. Zur mälsigen Rege- 
lung des Generatorfeldes, welches durch die Erwärmung der Neben- 
schlufswindungen bedingt ist, dient ein Regulierwiderstand, welcher 
über dem Führerstande an der Wagendecke angebracht ist. 

Von den Hauptklemmen des Generators wird nun der Strom zur 
Schalttafel geführt, und zwar zunächst zum selbsttätigen Ausschalter 
mit magnetischer Funkenlöschung, welcher zugleich als Handausschalter 
benützt werden kann, sodann zu den Mefsinstrumenten (Stromzeiger 
bis zu 150 Amp., Spannungszeiger bis 800 Volt), zu den Sicherungen 
und gelangt dann schliefslich durch den Fahrschalter bezw. die Wider- 
stände zu den an beiden Wagenachsen sitzenden Elektromotoren. 
Der Fahrschalter Typ Н ist ein gewöhnlicher Strafsenbahnschalter ; 
er besitzt einen Richtungshebel, mit welchem die Fahrtrichtung or 
wärts oder rückwärts) eingestellt werden kann. Mit demselben Hebel 
kann such in beiden Fahrtrichtungen entweder der eine oder der 


148 


andere Motor abgeschaltet werden. Die Einleitung der Bewegung des 
Wagens erfolgt nach entsprechender Einstellung des Richtungshebels 
mit der Hauptschaltkurbel. Es sind sieben Fahrstufen und sechs Brems- 
stufen vorhanden. Bei den ersten vier Fahrstufen sind die Motoren 
hintereinander, bei den übrigen drei Stufen parallel geschaltet. Die 
elektrische Bremsung erfolgt stets bei parallel geschalteten Motoren. 

Die auf den beiden Ne EC sitzenden Motoren Тур D 17/22 
sind geschlossene, rasch laufende Hauptstrommotoren; sie besitzen je 
vier bewickelte Pole und vier unter 90° zueinander liegende Kohlen- 
birstenpaare. Die Kraftübertragung vom Motor auf das Räderpaar 
erfolgt durch Zahnräder, welche zum Schutz gegen Staub u. s. w. ge- 
schlossene Schutzkästen besitzen. Aufser der elektrischen Ausrüstung 
besitzt der Wagen eine kräftige achtklotzige Ausgleichsbremse und eine 
Luftdrackbremse, welch letztere als Gebrauchsbremse benützt wird. 

Die Einrichtung des Wagens (vgl. Fig. 188) besteht aufser dem eingangs 
erwähnten Motorraume auseinem Gepsckraume, 40 Sitzplätzen III. Klasse, 
einem Abort und einer verglasten Plattform. Der Wagen wird mit 
Azetylengas beleuchtet. Der vollständig ausgerüstete Wagen hat im 
unbelasteten Zustande ein Gewicht von etwa 18,5 t. 

Die Inbetriebsetzung der Wagen erfordert nur einige Minuten. 
Man braucht nur den Benzinmotor anzukurbeln, um den Wagen be- 
triebsfertig zu machen. Diese Wagen passen sich daher an die momen- 
tanen Verkehrsbedürfnisse sehr gut au. Die Bedienung des Wagens 
während der Fahrt ist ebenfalls sehr einfach. Während der Fahrt 


dynamoaggregat) vom Wagengestell vollkommen unabhängig ist, kann 
im Notfalle ein ev. schadhaft gewordenes Aggregat durch ein bereit- 
stehendes Reserveaggregat rasch ersetzt werden, wodurch der Wagen 
innerhalb weniger Stunden wieder betriebstüchtig erscheint. 

Wie jede Neuerung, hat auch der benzinelektrische Selbstfahrer 
Kinderkrankheiten durchzumachen. Interessant ist jedenfalls die Tat- 
sache, dafs auf einer Linie in Ungarn der Dampfmotorwagen im ersten 
Betriebsmonate infolge der efforderlichen Reparaturen und Verbesse- 
rungen nur etwa 500 km gemacht hat, wogegen der benzinelektrische 
Selbstfahrer anläfslich seiner Inbetriebsetzung auf derselben Linie im 
ersten Monate bereits 5000 km machen konnte. Es ist die berechtigte 
Hoffnung vorhanden, dafs sich der benzinelektrische Selbstfahrer in 
kurzer Zeit zu einem in jeder Beziehung befriedigenden Fahrzeuge 
emporschwingen wird. i 


Feuerlose Lokomotiven 
für Fabrik- und Industriebahnen 
von A. Borsig in Berlin-Tegel. 
(Mit Abbildung, Fig. 189.) Nachdruck verboten. 


Die feuerlose oder Heilswasserlokomotive, welche nach 
einmaliger Füllung mit überhitztem Wasser eine bestimmte Arbeits- 
leitung verrichten kann, hat in den letzten Jahren in Deutschland 


Fig. 188. 


ist der Wagenführer von jeder Manipulation befreit und kann seine 
Aufmerksamkeit vollkommen der Strecke widmen. Nebenbei beauf- 
sichtigt er auch den Benzinmotor und kann kleine Unregelmäfsigkeiten 
sofort beseitigen, wodurch oft gröfsere Schäden an der maschinellen 
Einrichtung vermieden werden. Eine etwa erforderliche Geschwindig- 
keitsregulierung kann durch Verkleinerung der Leistung des Benzin- 
motors erreicht werden, ohne dabei ап der Schaltung der Motoren 
irgend etwas ändern zu müssen. Der vollkommen ausgerüstete benzin- 
elektrische Selbstfahrer führt etwa 120—150 kg Benzin und etwa 
2501 Kühlwasser mit sich. Das Benzin genügt für eine Strecke von 
etwa 200—300 km; das Kühlwasser arbeitet kontinuierlich, es braucht 
nur der durch Verdampfung und etwaige Undichtigkeiten bedingte 
Verlust, welcher nur einige Prozente des mitgenommenen Wasser- 
quantums ausmacht, ergänzt zu werden. 

Die J. Weitzersche Maschinen-, Waggonfabrik und Eisengiefserei 
A.-G. in Arad hat bisher über 70 derartige Selbstfahrer in Auftrag 
erhalten, von denen sich heute bereits etwa 40 Stück im Betriebe 
befinden. Der wagenbauliche Teil rührt von obiger Firma her, das 
Benzindynamoaggregat stammt von De Dion-Bouton in Puteaux, die 
Sekundärausrüstung wurde von den ungarischen Siemens-Schuckert- 
Werken ‚geliefert, Die Montage erfolgte in Arad. Die ausgeführten 
Wagen sind zum Teil für Normalspur, zum Teil für 1 m Spur und zum 
Teile für 760 mm Spur gebaut. Es befinden sich darunter auch einige 
Schmalspurlokomotiven. Die Anschaffungskosten derartiger Wagen 
schwanken natürlich je nach Gréfse und Ausstattung der Wagen. Ein 
20 KW-Wagen im Gewicht von 11—13t, geeignet für Geschwindig- 
keiten von 35 — 40 km/Std., kostet ungefähr 29,000 — 33,000 М; ein 
50 KW-Wagen im Gewicht von 18—20t, für Geschwindigkeiten von 
60 — 70 kg/Std., kostet ungefähr 38,000 — 42,000 M. Die im Betriebe 
befindlichen Selbstfahrer führen stets 1—2 Anhängewagen mit sich, 
ohne dabei an Geschwindigkeit viel zu verlieren. Die reinen Betriebs- 
kosten, exkl. Amortisation, stellen sich, so weit man sie auf 
Grund des bisherigen Betriebes berechnen kann, auf ca. 11— 12 Pf. 
für das Zugskilometer. Der Benzinverbrauch beträgt hierbei etwa 
400— 500 g. Infolge des Umstandes, dafs die Kraftstation (Benzin- 


Z. A.: Bensinelektrische Seibstfahrer im Eisenbahnbetriebe. 


vorwiegend für den Rangierdienst auf industriellen Wer- 
ken, wo es sich um kürzere Strecken von wenigen 100 m handelt, 
eine grofse Verbreitung gefunden, während sie als Beförderungsmittel 
für einen andauernden GG und Strafsenbahnbetrieb — entgegen 
friiheren Erwartungen — nur iu beschränktem Malse geeignet ist, da 
auf längeren Strecken unter Umständen der Dampf zu früh ausgehen 
und die Maschine dann in zu grofser Entfernung von der Füllstation 
liegen bleiben könnte- 

Die Hauptvorzüge dieser Lokomotiven ohne Feuerungsanlage be- 
stehen darin, dafs sie mangels jeglichen Funkenauswurfes keinen Brand 
verursachen können, also selbst in feuergefährlichsten Betrieben, wie 
chemischen Fabriken, Gaswerken u. dergl., ferner sogar innerhalb der 
Werksräume und auf Waldstrecken verwendbar sind, und dals sie 
keinerlei Belästigung durch Rauch oder Rufs hervorrufen, so dafs man 
sie sogar in geschlossenen Maschinenhallen, Tunneln, Stollen u. s. w. 
benutzen kann. Der ausströmende Dampf ist als reiner Wasserdampf 
frei von Verbrennungsstoffen und daher in keiner Weise lästig. 

Bevor auf die weiteren Vorzüge dieser feuerlosen Lokomotive 
eingegangen sei, ist kurz ihr Arbeitsprinzip zu erläutern: Sie 
stellt gewissermafsen eine Akkumulatormaschine dar, deren Kraft- 
vorrat in einer über 100°C, d.h. den Siedepunkt bei Atmosphären- 
druck, erhitzten Wassermenge besteht. Die Temperatur dieses Wasser- 
vorrates entspricht einem gewissen Dampfüberdruck und liefert so 
den Dampf für die Maschine, welobe sonst fast ganz wie eine ge- 
wöhnliobe Lokomotive konstruiert ist. 

Da naturgemäfs in Ermanglung einer Feuerung die Dampfbildung 
nur auf Kosten der im Wasser enthaltenen Wärme geschieht, nimmt 
bei fortgesetzter Dampfentnahme die Temperatur und damit der Dampf- 
druck allmählich ab, und die Maschine fährt mit abnehmendem Druck. 

Die Krafterzeugung vollzieht sich in gewöhnlichen stationären 
Dampfkesselanlagen, und der dort erzeugte Dampf, der bedeutend wohl- 
feiler ist als der Dampf aus gewöhnlichen Dampflokomotivkesseln, 
deren Bauart das Brennmaterial nur sehr unökonomisch auszunutzen 
gestattet, wird dann in den Maschinenbehälter geleitet. Früher erfolgte 
die Füllung des letzteren auch durch unmittelbares Einlassen von 
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heilsem Wasser, in neuerer Zeit jedoch ausschliefslich durch Einleiten 
von Dampf. Dieser schlägt sich in dem kälteren Wasser des Loko- 
motivkessels nieder und gibt seine Wärme so lange ab, bis im orts- 
festen Kessel und im Maschinenbehälter nahezu die gleiche Tempe- 
ratur, also auch der gleiche Druck herrscht. Dieses ist die genaue 
Umkehrung des Verdampfungsvorganges während der Arbeit der Loko- 
motive, und es folgt daraus, dals, abgesehen von etwaigen Waaser- 
verlusten durch Undichtigkeiten u. dgl., der Wasserstand im Behälter 
nach der Füllung immer wieder der gleiche sein wird, ohne dafs 
Wasser selbst eingeleitet zu werden braucht. 

Die in Fig. 189 abgebildete feuerlose Lokomotive ist von der 
Firma A. Borsig inBerlin-Tegel ausgeführt, die diese Maschinen 
als Spezialität baut, und zeichnet sich durch ihre einfache Bauart 
und die gröfstmögliche Übersichtlichkeit aller beweglichen Teile aus, 
so dafs ihre Handhabung und Instandhaltung von einem einzigen 
Mann erfolgen kann, der nicht einmal besondere Maschinenkenntnisse 
zu besitzen braucht. Überhaupt ist die Bedienung der Lokomotive 
wegen des Fortfalls des Heizens einfach und unbedingt sicher, und 
Explosionen des Behälters sind ausgeschlossen, weil die Dampfspannung 
während der Arbeit natürlich nur sinken, niemals aber über die An- 
fangsspannung nach dem Füllen steigen kann. 

ı Die Abbildung Fig. 189 zeigt die Lokomotive bei der Füllstation, 
wo sie mittels biegsamen Dampfschlauches an die Rohrleitung vom 
Kesselhause her angeschlossen ist. Je nach der Menge des im Be- 
halter vorhandenen Wassers — gewöhnlich ist dieser bis zu etwa 3. 
seines Inhalts gefüllt — und je nach der Temperatur, welche das 
Wasser bei Beginn der Ladung noch aufweist, dauert eine solche 
Füllung einschliefslich An- 
und Abschrauben des Schlau- 
ches са. 15-:-30 Minuten, um 
die bis auf ®/,, bezw. 5/,, At 
gesunkene Spannung, bei der 
nur noch eine kurze Fahrt 
möglich ist, wieder auf 9 At 
zu bringen, vorausgesetzt, 
dafs der urtsfeste Dampfkessel 
in dieser Zeit genügend Dampf 
abzugeben vermag, also eine 
genügende Heizfläche auf- 
weist. Damit ein zu häufiges 
Laden der Maschine während 
einer Tagesarbeit vermieden 
wird, muls der Rauminhaltdes 
Behälters möglichst reich- 
lich bemessen werden, um 
seine Arbeitsfähigkeit den 
Anforderungen des Rangier- 
dienstes anzupassen. Unter 
normalen Verhältnissen wird 
es genügen, wenn die Ma- 
schine einmal morgens vor 
Beginn der Arbeit und ein- 
mal während der Mittagspause gefüllt wird; bei geringem Verkehr 
dürfte auch eine einmalige tägliche Füllung hinreichend sein. 

Hinsichtlich der konstruktiven Einzelheiten der Borsigschen feuer- 
losen Lokomotiven ist zu erwähnen, dafs der zylindrische Dampfbe- 
halter aus besten Flufseisenblechen mittels hydraulischer Nietung her- 

estellt ist. Die Isolierung des Dampfbehälters sowohl als der 

ylinder ist besonders sorgfältig. Der Behälter ist zunächst von einer 
isolierenden Luftschicht umgeben, dann aufeinanderfolgend mit einem 
Blechmantel, einem Filzmantel und abermals einem Blechmantel ver- 
sehen, so dafs die Verluste durch Wärmeausstrablung auf ein Mini- 
mum reduziert sind. Die Lokomotive verliert bei Stillstand je nach 
der Aufsentemperatur und der Witterung in der Stunde nur etwa 
4,1, At Spannung, bei Unterbringung in einem geschlossenen 
Schuppen während der Nacht sogar noch weniger. 

Die Steuerung ist nach dem System Heusinger ausgeführt, 
welches im Verein mit Trick schen Kanalschiebern ökonomische Dampf- 
verteilung in beiden Fahrtrichtungen gewährleistet. Durch kräftige 
Dimensionierung aller Einzelteile, sorgfältig gehärtete Bolzen und 
Büchsen und reichliche Gelegenheit zur Ölzuführung wird schnellem 
Verschleifs vorgebeugt. 

Das Triebwerk ist vollkommen aufserhalb der Rahmen angeordnet, 
wodurch die Beobachtung des ganzen beweglichen Gestänges wesent- 
lich erleichtert ist. Im Gegensatz zu gewöhnlichen Rangierlokomotiven 
sind die Zylinder nach hinten unter das Führerhaus gelegt. Letzteres 
ist geräumig, allseitig geschlossen und mit drehbarem Fenster ver- 
sehen, so dafs der Führer möglichst vor Witterungseinflüssen gesichert 
ist; ein grofser Werkzeugkasten dient zugleich als Führersitz. 

Zu den vielen schon erwähnten Vorzügen der feuerlosen Loko- 
motiven ist noch ergänzend zu bemerken, dafs man die Maschine für 
den im Rangierverkehr industrieller Werke nicht eben seltenen Fall, 
dafs sie einige Stunden nicht gebraucht wird, ohne weiteres stehen 
lassen und nach der Unterbrechung sofort wieder in Betrieb nehmen 
kann, da ja die bei Dampflokomotiven erforderliche Beaufsichtigung 
und Instandhaltung des Feuers hier fortfällt. Im Gegensatz zu der 
elektrischen Rangiermaschine ist die feuerlose Lokomotive, von den 
ganz bedeutend geringeren Betriebskosten abgesehen, unabhängig von 
einer besonderen Leitung und kann ohne weiteres überall dahin fahren, 
wo ein Geleise liegt, also bei normaler Spurweite auch den Schienen- 
strang der Hauptbabnen benutzen. 


Fig 189. Feuerlose Lokomotice von A. Borsig in Berlin-Tegel. 


So stellt die feuerlose Lokomotive trotz ihres verhältnismäfsig 
geringen Aktionsradius ein wertvolles Transportmittel für industrielle 
Werke dar, besonders für solche Betriebe, welche bisher wegen Feuer- 
gefährlichkeit oder der grölseren Kosten gewöhnlicher Dampfloko- 
motiven bezw. elektrischer oder Explosionsmotoren auf die Annehm- 
lichkeiten des motorischen Verschiebedienstes verzichten mufsten. 


Einige Sondereinrichtungen amerikanischer 
Bahnen. 


Nachdruck verboten. 


Die grofse Ausdehnung des amerikanischen Eisenbahnnetzes sowie 
die — von wenigen östlichen Territorien abgesehen — relativ geringe 
Bevölkerungsdichtigkeit der Vereinigten Staaten bringen es mit sich, 
dafs bei Ausbesserungen oder Verlängerungen der Schienenwege mehr 
als anderswo transportable Einrichtungen zur Verwendung 
kommen. Hierher gehören fahrbare Dampfschaufeln, Rammaschinen, 
Betonmischer, Krane, ferner eine mit allen mechanischen Hilfsmitteln 
ausgestattete Werkstatt, und endlich bei Arbeiten in solchen Gegenden, 
wo weder nahe menschliche Ansiedelungen vorhanden sind noch das 
Klima den Aufenthalt in einfachen Zelten gestattet, besondere Woh- 
nungswagen. Diese werden dann seitlich der schon fertig gestellten 
Strecke aufgebaut und je nach dem Fortschreiten der Bahnarbeiten 
von Zeit zu Zeit um einige Kilometer weiter vorgerückt. 

Auch die sonst so füchtige Lokomotive mais oftmals vor be- 
sonderen Umständen Halt machen und es sich gefallen lassen, als 
stationärer Dampfer- 
zeuger zu dienen. Die 
zu den Zylindern führende 
Dampfleitung wird abge- 
trennt und an den Dampfdom 
eine Frischdampfleitung an- 
geschlossen, die eine Reihe 
von entfernt aufgestellten 
Dampfwinden, Gesteinboh- 
rern, Rammen etc. mit Dampf 
versorgt. Falls der Zug nicht 
ausreicht, um genügend 
Dampfdruck zu halten, wird 
der Schornstein durch eine 
Frischholzverschalung ver- 
längert. Gegen heftigeWinde 
schützt sich der Heizer darch 
eine provisorische Lattenver- 
schalung des Führerstandes 
und den künstlichen Schorn- 
stein mittels einiger zweck-" 
mälsig angeordneter Streben. 

Während solche fahr- 
bare Kesselanlage nach Er- 
füllang ihres zeitweiligen 
Dienstes wieder als Lokomotive normale Dienste tut, werden aus- 
rangierte Lokomotivkessel vielfach auch im stationären Betrieb aus- 
genutzt. So wird z. B. nach uns zugegangenen Mitteilungen von E. Eichel 
in Schenectady (N.Y.) ein solcher Kessel für eine Pumpstation zum 
Betrieb von Worthington Duplex-Pumpen verwendet, die zum Auffüllen 
eines Behälters für eine Wasserstation der New York-Zentralbahn in der 
Nähe von Schenectady dienen. Dicht an dieser Station gehen sowohl 
die Geleisstränge für die Fracht- und Lokalzüge vorbei, deren Tender 
mittels eines Wasserkranes gefüllt werden, als auch die Schienen für 
den Schnellverkehr New York-Chicago, einer Strecke von 1440 km 
Entfernung, die von den „Twenty Century Limited genannten Palast- 
zügen in 18 Stunden zurückgelegt wird. Diese hohe Geschwindigkeit 
macht es erforderlich, jeden läugeren Aufenthalt zu vermeiden, und 
verursachte den Bau von zwischen den Schienen angeordneten Wasser- 
trögen, aus denen der Kesselspeisewasservorrat während der Fahrt 
ergänzt werden kann. 

Diese Tröge sind in Profileisen und SL. starkem Eisenblech aus- 
geführt und haben eine durchschnittliche Länge von ungefähr 420 m; 
sie enthalten genügend Wasser, um das Auffüllen der normaler 
Weise 36,5--45,5 hl fassenden Tender zu ermöglichen. Die Tender 
der Züge sind mit einer beweglichen Schaufel-Leitung ausgerüstet, die 
an den Speisestellen in den Trog herabgelassen und beim Verlassen 
des Troges selbsttätig gehoben wird. Da die Züge die Wasser- 
tröge mit einer Geschwindigkeit von ungefähr 60 km pro Stunde 
passieren, geht das Auffüllen glatt von statten, ist jedoch mit ziem- 
lich erheblichem Wasserverlust verknüpft. Ein zwischen zwei Geleisen 
befindlicher Holzkasten nimmt die Speiseleitung und eine Dampfleitung 
auf, von deren erstere das gleichzeitige Auffüllen der Tröge an 
mehreren Stellen ermöglicht, während letztere das Einfrieren der 
Wasserleitung und Tröge während der strengen Wintermonate ver- 
hindert. Der Wasserstationswächter füllt die Tröge durch Öffnen eines 
Ventiles und schliefst das letztere, sobald die Beendigung der Füllung 
durch ein Glockensignal angezeigt wird. 

Übrigens dringt auch auf diesem Gebiet die Elektrotechnik 
siegreich vor, und vielfach werden die alten Lokomotivkessel und 
langsamlaufenden Pumpen, nebst deren Wärtern, durch automatisch 
gesteuerte, elektrisch betriebene Zentrifugalpumpen ersetzt, so- 
bald sich die Lieferung des benötigten elektrischen Stromes durch 
ein benachbartes Elektrizitätswerk ermöglichen lafst. 
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Elektrische Tunnel-Fernpost 
zur Eilbeförderung von Briefen und Waren. 
(Mit Abbildungen, Fig. 190 u. 191.) 
Nachdruck verboten. 

Das Bestreben, eine Eilbeförderung von Briefsachen 
und kleinen Packeten auf automatischem Wege zu ermöglichen, 
hat bereits zu verschiedenen Erfindungen geführt, die im heutigen 
Verkehrsleben wertvolle Dienste leisten. Hierher gehören die bekannten 
pneumatischen Rohrposten, mittels deren z. В. in London (seit 1854), 
Paris (1867), Berlin (1876) und anderen Grolsstädten binnen kurzer 
Zeit Depeschen und Eilbriefe bestellt werden können, und die nament- 
lich in Amerika nach dem System Batcheller auch, für Packet- 
transport eine steigende Anwendung finden, ferner ähnliche Anlagen in 
grofeen Kauf- und Geschäftshäusern, Redaktionen u. s. w. und endlich 
kleine, elektrisch betriebene Luftbahnen, die in grofsen Etablissements 
dazu dienen, Papiere und Akten aller Art und auch 
wohl kleine Gepäckstücke von einem Bureau in das 
andere zu befördern. In ähnlicher Weise hat man 
wiederholt vorgeschlagen, entferntere Orte durch 
einen besonderen Schienenweg zu verbinden, auf 
dem Miniatur-Exprefsziige automatisch hin- und 
herrollen, um Briefe und kleinere Gegenstände zu 
überbringen. Bisher sind allerdings derartige Pro- 
jekte noch nicht durch praktische Versuche der Aus- 
führung näher gebracht worden. 

Neuerdings ist jedoch in Paris ein System 
dieser Art, welches kleine elektrische Wagen 
in unterirdischen Tunneln verwenden will, 
durch eine eigens hierzu begründete Gesellschaft, 
die „Société des Chemins de fer électro- 
postaux“, in ein intensives Versuchsstadium ge- 
rückt, das bereits die Eigenart der definitiven An- 
lage in ihren Hauptprinzipien erkennen läfst. In 
„Genie Civil“ finden sich darüber u. a. nachstehende 
authentische Angaben: 

Man stellte sich die Aufgabe, die bedeutendsten 
Städte des Landes, z. B. Paris mit Marseille über 
Dijon, Lyon und Avignon durch eine Strecke zu 
verbinden, auf der elektrische Motorwagen mit einer 
Geschwindigkeit von 250 km in der Stunde laufen 
sollten. Jeder dieser Wagen sollte in einem 2 cbm 
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Anfahrstrecke nicht mit fallender Neigung auszuführen braucht. Um 
die Anfahrgeschwindigkeit aber noch weiter zu steigern, schaltet man 
einen Frequenztransformator zwischen den Alternator und die Streoke, 
der es ermöglicht, die Motoren auf Entfernung mit wachsender Fre- 
quenz zu speisen, bis die normale Frequenz von 40 Perioden erreicht 
ist, die der grölsten Fahrgeschwindigkeit von 70 m in der Sekunde 
entspricht. 

Der in Fig. 191 in Ansicht und Schnitt zur Darstellung gebrachte 
Wagen läuft mit zwei hintereinander in der Wagenmitte angeordneten 
Rädern k auf einer Schiene 1, die der gewöhnlichen Eisenbahnschiene 
ähnlich, jedoch von etwas abweichender Gestalt ist, und empfängt 
einen weiteren Halt durch eine über ihm hinlaufende Schiene h von 
I-Querschnitt mittels der beiderseitigen Laufrollen g und h. In 
Fig. 190 ist ein Wagen mit gestrichelten Linien in der Lage gezeichnet, 
welche er in starken Kurven einnimmt. Die Zeichnung dürfte fast 
übertrieben erscheinen, tatsächlich aber wächst in den Kurven die 
Zentrifugalkraft, welche den Wagen nach aulsen 
drängt, bei der grofsen Fahrgeschwindigkeit derart, 
dafs man, um den Wagen in der Richtung der 
resultierenden Kraft zu stützen, bei einem Kurven- 
radius von z. В. 500 m und einer Fahrgeschwindigkeit 
vou 250 km die Schienenebene um 45° aus der nor- 
malen Lage verlegen muls. Noch kleinere Kurven 
würde man bei der Ausführung einer solchen An- 
lage vermeiden müssen; denn die schon durch das 
Wagengewicht allein stark belastete Schiene erfährt 
z. B. bei einer Geschwindigkeit von 250 km und 
einem Radius von 100 m die fünffache Pressung. 

Der völlig symmetrisch gehaltene Wagen (Fig. 191) 
enthält in der Mitte einen Behälter a für Paokete, 
der mit Deckeln und Seitentüren versehen ist. Seine 
Abmessungen setzte man auf 1 m Höhe und 2m 
Breite an, während die Länge, der Natur des Förder- 

tes entsprechend, bei den verschiedenen Wagen 
in ziemlich ausgedehnten Grenzen verschieden grofs 
gewählt werden kann. In den beiden Räumen m 
vorn und hinten im Fahrzeug, die im Querschnitt 
einem Spitzbogen ähneln, sind die Motoren und 
Apparate zur Bremsung, Schmierung u. dergl. unter- 
gebracht. Das Untergestell ist ganz aus Stahl und 
Profileisen zusammengesetzt. Der Wagen hat 7,65 m 
Gesamtlänge und 1,05 m Breite; der lichte Raum 


Fig. 191. 
Z. A.: Elektrische Tunnei-Fernpost sur Eibeförderung von Briefen und Waren. 


Fig. 190 u. 191. 


grofsen Raume Waren, Briefschaften und andere kleine Poststücke 
im Gesamtgewicht von etwa 500 kg befördern. 

Da aut Chausseen und Eisenbahnstrecken kein Platz für eine 
neue Schienenführung ist, blieb nur die Wahl zwischen einer auf 
Pfeilern getragenen Fahrstrecke durch die Luft und einem Wege 
unter der Erde. Schliefslich entschlofs man sich zu der letzteren Be- 
förderungsart, die nach einem hierfür ausgearbeiteten Projekt einen 
Tunnelquerschnitt von 8 qm erfordert. ieser in Fig. 190 dar- 
gestellte Querschnitt besitzt zwei übereinander angeordnete Gleise, 
deren jedes für eine der beiden Fahrrichtungen bestimmt ist. 

Die ganzen Verhältnisse wiesen von vornherein auf die Verwen- 
dung des elektrischen Stromes als Betriebskraft hin, und zwar wählte 
man Dreiphasenstrom, weil man dann die Regulierung des Kraftzu- 
flusses in den Motor selbst verlegen kann. Eine Regulierung erwies 
sich aber als unbedingt nötig, weil die zu übermittelnden Widerstände 
mit dem Wegeprofil, den Kurven der Bahn und den Luftströmungen 
wechseln. Diesen Bedingungen kann man aber am besten durch Mo- 
toren mit Drehfeld entsprechen, deren Geschwindigkeit durch die Fre- 
quenz des dem Motor zugeführten Dreiphasenstromes bestimmt wird, 
und deren (leiten gering ist. Diese Erwägungen waren woblbegriindet ; 
denn bei der aufserordentlichen Geschwindigkeit, die man zu erreichen 
gedenkt, spielt der Luftwiderstand eine sehr ernst zu nehmende Rolle. 

Beim Anfahren ist er allerdings noch gering, so dafs man die 


zwischen der Fahr- und Führungsschiene ist 1,2 m grofs. Den Dreb- 
strommotoren wird der Strom durch die Stromabnehmer o von der 
Baleitangsscniene р aus zugeführt. 

Die Bremsung des Fahrzeuges erfolgt erstens durch Festklemmen 
der Führungsschiene h (Fig. 191) mittels der Bremeklötze r. Diese 
werden mittelbar von zwei Kolben bewegt, die im Zylinder n durch 
zwischen beide tretende Druckluft auseinandergetrieben werden, und 
zweitens dadurch, dals an einem Punkt der Strecke, von dem aus eine 
Verlangsamung der Fahrt eintreten soll, z. B. ein kurzes Stück vor 
der Station, ein auf der Strecke befestigter Stift oder sonstiges ge- 
eignetes Element eine Druckluftwirkung auslöst, die zwei für gewöhn- 
lich am Vorderteil des Wagens anliegende Flügel auseinanderspreizt, 
so dafs der durch die bedeutend vergröfserten Flächen vermehrte 
Luftwiderstand die Fahrt hemmt. Erst wenn die Verlangsamung ein- 
getreten ist, treten die erwähnten Bremsklötze in Aktion, um die 
Bremswirkung zu vollenden. 

Um ein Urteil über die Verwendbarkeit des neuen Fahrzeuges zu 
bekommen, erbaute die „Société des Chemins de fer &leotro-postaux“ 
an der Strecke Paris-Chantilly eine Versuchsstrecke von provisorischem 
Charakter, die einen Ring von 1000 m Durchmesser bildet, und anf 
der man das eigenartige Fahrzeug unter wechselnden Steigungsver- 
hältnissen laufen läfst und Bremsversuche und dergl. anstellt. 
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Die Luftballon-Wettfahrten in Paris und Berlin. 


Nachdruck verboten. 

Die jüngsten Luftballon-Wettfahrten, von denen die eine um den 
Gordon Bennet-Preis für Luftschiffahrt am 30. September in 
Paris und die andere anläfslich des fünfundzwanzigjährigen Bestehens 
des Berliner Vereins für Luftschiffahrt am 14. Oktober in 
Berlin-Tegel ihren Ausgang nahm, haben hinsichtlich ihrer allge- 
mein interessanten Einzelheiten in der gesamten Tagespresse eine so 
eingehende Behandlung erfahren, dafs in einer monatlich erscheinenden 
Zeitschrift, die obendrein das Kapitel von der Eroberung der Luft als ein 
erst zukünftiges Gebiet des Verkehrswesens hier nur in Kürze streifen 
kann, mit Fug und Recht die mehr feuilletonistischen Momente des in 
beiden Fällen imposanten und spannenden Massenaufstieges sowie der 
einzelnen Fahrten und Landungen aufser acht gelassen werden dürfen. 
Wir setzen daher den an sich interessanten Verlauf der Wettfahrten 
als allgemein bekannt voraus und begnügen uns damit, nur kurz an 
Hand nachstehender tabellarischer Zusammenstellungen die Resultate 
zu betrachten. 

Die französische Wettfahrt hatte sehr unter ungünstigen und wech- 
selnden Winden zu leiden, so dafs für die Aeronauten die Gefahr be- 
stand, in den Ozean getrieben und so dem Untergang preisgegeben 
zu werden. Nur sieben von den 16 Teilnehmern wagten deshalb die 
Fabrt über den Kanal und landeten glücklich in England; sie pla- 
cierten sich in folgender Reihenfolge: 


Führer 


Ballonname ; Nation | Landungsort 
1 |,,United States“ Frank Lahm Amerika |Scarborough (640 km) 
2 | „L'Elfe | Vonwiller Italien |New Holland (585km) 
3 | » Walhalla Comte de la Vaulx|Frankreich| Walsingham (480km) 
4| „Zephyr“ Huntington England Cold Harbour 
5| „Britannia“ | Rolls England Sandringham 
6 | „Chateauroux“; Balsan Frankreich Singleton 
T| „Montana“ Kindelan Spanien Chichester 


Die übrigeu Ballons, darunter auch die drei deutschen, landeten 
sämtlich in Frankreich, und zwar: „Schwaben“ (Ingenieur Scherle, 
Deutschland) in Dieppe, „Düsseldorf“ (Hauptmann v. Aberkron) in 
Villers-sur-Mer, „Pommern“ (Frhr. у. Hewald) in Conde-sur-Risle, 
„City of London“ (Butler, England), „Foehn“ (Graf Castellan 
de Saint Victor, Frankreich), „Norte“ (Salamanca, Spanien) 
in Blosville, „Ay-Ay-Ay“ (Herera, Spanien) in Dives, „Les deux 
Ameriques“ (Santos Dumont, Brasilien) in Broglie und endlich der 
Ballon des Belgiers van den Driesche in Bretigny (südlich von Paris.) 

Ein wesentlich besseres Resultat erzielten die deutschen Ballons 
am 14, Oktober bei der von Berlin-Tegel ausgehenden Wettfahrt, bei 
der sie allerdings erheblich in der Überzahl waren; da nämlich die 
beiden gemeldeten Franzosen und ein Spanier ausblieben, befanden 
sich unter den 17 an der Fabrt teilnehmenden Ballons nur vier Aus- 
länder, zwei Belgier, ein Österreicher und ein Schweizer. Im Gegen- 
satz zu dem Pariser-Wettbewerb, der eine Dauerfahrt war, wo es 
also darauf ankam, möglichst lange in der Luft zu bleiben, wurde in 
Berlin die Parole „Weit fahrt“ ausgegeben, und die anfangs günstigen 
Windverhältnisse schienen auch einen guten Erfolg zu versprechen. 
Aber die Tücken eines barometrischen Maximums lielsen das Glücks- 
spiel einer solchen Weitfahrt klar erkennen. Obwohl die Ballons bis 
zu 26 Stunden in der Luft blieben, waren die zurückgelegten Distanzen 
relativ gering, weil der ohnehin nar schwache Wind seine Richtung 
während der Fahrt nicht unwesentlich veränderte, von Nordwesten 
nach Nordosten. So kam es, dafs die meisten Ballons weite Kurven 
beschrieben haben und teilweise vorzeitig landen mufsten, um nicht 
wieder zurückgetrieben zu werden. Das genaue Resultat ist aus unten- 
stehender Zusammenstellung ersichtlich. 

Hinsichtlich der Berechnung des in dieser Tabelle aufgeführten Preis- 
quotienten ist noch zu erwähnen, dals die Wettfahrt insofern ein 
Handikap war, als der Kubikinhalt jedes Ballons zu der zurückgelegten 
Entfernung ins Verhältnis gesetzt wurde. Nach Abzug von 100 cbm 
bei Ballons bis zu 1600 chm Inhalt und von 200 cbm bei solchen dar- 
über wurde die erreichte Kilometerzahl durch den verbleibenden Rest 
dividiert, und Sieger war, wer den besten Quotienten aufzuweisen hatte. 


Im übrigen hat das Ergebnis bewiesen, wie stark der Ausgang aller 
Ballon-Weitfahrten von Zufälligkeiten abhängt und namentlich bei 
so leichten und unbeständigen Windverhältnissen, wie sie derartige 
Hochdruckgebiete mit sich bringen, mehr oder weniger die reine 
Glückssache ist, ohne dafs etwa die Güte des Ballons und die Qualität 
des Führers entscheidend mitspreohen können. Nur bei ständigem 
Winde kann das Resultat einwandsfrei sein, denn abgesehen von einem 
Zurücktreiben, wie in diesem Fall, gibt es in den verschiedenen Stärken 
bei gleicher Richtung des Windes noch mancherlei Chancenvariationen. 
Wächst die Stärke des Windes vom Start ab, so sind immer die 
grölseren Ballons im Vorteil, flaut er im weiteren Verlauf der 
Wettfahrt ab, so werden wie hier die kleineren durch das Ver- 
gütungssystem überaus begünstigt. 

Bei aller Anerkennung, die die erfolgreiche Veranstaltung dieser 
ersten deutschen internationalen Ballonwettfahrt verdient, und gerade 
angesichts des ihr wie der französischen allgemein zugewandten Inter- 
esses mufs doch konstatiert werden, dafs der sportliche und wissenschaft- 
liche Wert derartiger Weitfahrten mit einfachen, nicht lenkbaren Kugel- 
ballons ja nieht überschätzt werden darf. So ungeheuer wertvoll an sich 
die Aerostatik noch heute für die meteorologische Erforschung der geheim- 
nisvollen Vorgänge im Luftmeere ist, aus deren zunehmender Kenntnis 
umgekehrt auch jeder Ballonführer schwerwiegende Vorteile für die Be- 
herrschung seines atmosphärischen Elementes ziehen kann, во sollte 
doch gerade jetzt anläfslich der letzten aufserordentlichen Erfolge 
unserer deutschen Erfinder Major Parseval und Graf Zeppelin 
lebhafter als sonst betont werden, dafs die wirkliche Herrschaft über 
das unermelsliche Reich der Lüfte und seine planmafsige Durchquerung 
nur mit Hilfe des lenkbaren Motorballons möglich ist. 


Das Recht fir Industrie und Verkehr. 


Der ordentliche Strafsengänger und die 
elektrische Strafsenbahn. 


Nachdruck verboten. 

In der bekannten volkstümlichen Zeitschrift für Rechtskunde ‚Gesetz 
und Reoht‘‘*) bespricht Assessor Dr. Arthur Briickmann in einer 
lehrreichen Artikelfolge die Pflichten eines „ordentlichen 
Stralsengängers‘“ an der Hand der letzten obergerichtlichen Ent- 
scheidungen. Er geht dabei von dem Gedanken aus, dafs, wie das 
Gesetz den ,,sorgsamen Hausvater“ den „ordentlichen“ Kaufmann, 
Frachtführer, Spediteur u. s. w. kennt, sich der Richter auch in allen 
übrigen Streitfällen jedesmal die Frage vorlegen muls: verhält sich der 
betreffende Mensch richtig? Handelte er 2. В. wie ein ordentlicher 
Erzieher und Lehrer? ein guter Landmann, ein umsichtiger Chauffeur 
u. dergl? Jedesmal also liegt seiner Entscheidung dann die Vorstellung 
zu Grunde: es gibt hier den Typus eines ordentlichen Mensohen, eines 
solchen, der in dem ihm zugewiesenen Wirkungskreise oder in der ihm 
durch Zufall oder Willkür zugefallenen Sachlage sich richtig zu be- 
nehmen weils, — hat sich der betreffende Mensch richtig benommen ? 

So mufs es auch einen „ordentlichen“ und einen „unordentlichen“ 
Strafsenganger geben, einen Menschen, der die Aufgaben des 
modernen Strafsenverkehrs zutreffend zu lösen weils, und einen solchen, 
der ihnen fremd und ungeschickt gegenübersteht. 

Der Gesichtspunkt nun, unter dem die Fülle der Einzelfälle, die 
seit Jahren auf dem Gebiete des modernen Strafsenverkehrs zur Ent- 
scheidung gelangen, entschieden werden, ist fast durchweg der fol- 
gende: es ereignet sich ein Unfall; der Verletzte oder die Hinter- 
bliebenen bezw. Angehörigen des Getöteten sehen sich nach dem 
Schuldigen um, um ihn haftpflichtig zu machen. Der aber verweigert 
die Entschädigung und wendet ein: Du, Verletzter, bezw. der Ge- 
tötete, waren selbst am Unfalle schuld; sträfliche Fahrlässigkeit, grofser 
Leichtsinn lassen seine Beteiligung an dem Entstehen des Unfalles so 
grofs, ja überwiegend erscheinen, dafs meine Schuld äufserst gering- 


*) Diese für jedermann empfehlenswerte Halbmonatsschrift erscheint 
jetzt im 8. Jahrgang, im Verlage von Alfred Langewort in Breslau, 
(Vierteljährlioher Abonnementspreis 1,50 М.) 


|  Ballonname Führer Verein Nation [кє Landungsort ER) чонеш 
1| „Ernst“ Dr. Bröckelmann Berliner V. f. L. Deutschland 680 | Grofs-Neudorf b. Brieg (Schl.)) 334 
2 „Sohnke“ Dr. Emden | Münchener V. f. L. EH 1440 Kutno (Russ.-Polen) 423 
ER „Helios“ Dr. Schleim ` Wiener Aeroklub Österreich | 1230 Leisewitz (Schlesien) ; 820 
4! „Helmholtz“ Dr. Elias ! Berliner V. f. L. Deutschland | 1300 Schmellwitz (Schlesien) | 290 
5 „Coblenz“ Lt. Zimmermann |Mittelrheinischer V. f. L. * ‚ 1400 Sinzendorf (Böhmen) | 307 
6 „Graudenz“ Hptm. Wehrle ` Ostdeutscher V. f. L. 6 1440 Hostomitz (Böhmen) | 504 | 
7 „Bezold“ Hptm. v. Kehler : Berliner V.f.L. Sé 1380 Neuensalz (Vogtland) | 2410) 
8 „Cognak“ V. de Beauclair Aeroklub Bern Schweiz | 1700 Straschitz (Böhmen) ı 277 
9| „Brandenburg“ Dr. Wegener !Obser'vator. Lindenberg] Deutschland | 1280 Olbernhau (Erzgebirge) 216 
10 „Pommern“ Frhr. v. Hewald Berliner V. f. L. Ke 2300 Klattau (Böhmen) 359 
11 „Strafsburg“ Obit. Lohmüller | Oberrheinischer TEL, ” 1350 Zittau (Kgr. Sachsen) 215 
12| „Schwaben“ 1 Hptm. v. Krogh ' Augsburger V. f. L. | N 1500 Schwerta (Oberlausitz) 216 | 
13 „Franken“ | Rg.-Bmstr. Hackstetter| Fränkischer V. f. L. | 5 1700 | Береги: (аша) 212 
14 „Düsseldorf“ | Lt. Benecke 'Niederrheinischer V. f. L.! h 2400 | Schlan (Böhmen) 266 
15 „Radium“ | de la Hault Aeroclub de Belgique | Belgien | 850 Goyatz b. Lübben i. М. 89 
16|,,Ville de Bruxelles“ de Brouckere 5 D Ёз | 5 2250 ` Trebnitz (Schlesien) 240 | 
17 „Süring“ Lt. Ribbentropp Berliner V. f. L. | Deutschland | 1300 Zeuthen (Brandenburg) | 48 i 
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fügig ist, ja sogar völlig verschwindet. In jedem Falle zwingt dann 
der berühmte $ 254 des BGB den Richter, die Berechtigung dieses Ein- 
wandes zu prüfen. Er legt sich die Frage vor: hat bei der Ent- 
stehung des Schadens wirklich ein Verschulden des Beschädigten mit- 
ewirkt? Gelangt er zu einer Bejahung dieser Frage, dann hängt 
ie Verpflichtung zum Ersatze sowie der Umfang des zu leistenden 
Ersatzes von den Umständen, insbesondere davon ab, inwieweit 
der Schaden von dem einen oder dem anderen Teile verursacht 
worden ist. Auf dieser Grundlage wägt der Richter nun ab, und auf 
dieser Grundlage stellt er gewisse Verhaltungsgrundsätze auf. 

Nach dieser Richtung nun war folgende Beobachtung zu machen: die 
deutsche Rechtsprechung der letzten sechs Jahre, also seit dem Inkraft- 
treten des BGB, hat, nach dem Vorbilde und unter dem Drucke unseres 
höchsten deutschen Gerichtshofes, die deutliche Tendenz, wo immer nur 
angängig, den entstandenen Schaden zwischen Schadiger und Geschä- 
digten zu verteilen. Diese Aishiang ist ja völlig lebenswahr, denn 
sie wurzelt in der allgemeinen Erfahrungstatsache: in der Regel 
haben beide Teile schuld. Diese Erfahrung machen wir überall, 
im engsten Kreise und draufsen, wo der geschäftliche Verkehr seine 
Wogen wirft. So müssen wir es nur freudig anerkennen, wenn diese 
Erkenntnis als Rechtsgrundsatz auch hier zur Anerkennung gebracht wird. 
In je höherem Grade dies geschieht, in desto höherem Mafse wächst 
die Pflicht des grofsen Publikums, sich — um es ganz einfach und 
praktisch auszudrücken, — vorzusehen. Je schärfer der Richter 
dem einzelnen auf die Finger palst, desto nufmerksamer heifst es für 
ihn, seinen Fingerzeigen zu folgen und die ,.juristischenWinke“, die er 
gibt, im täglichen Leben sich nutzbar und dienstbar zu machen. Sonst 
bleiben sie totes Kapital. Andernfalls aber tragen sie goldene Zinsen. 

Der Verfasser wendet sich dann dem gröfsten und wichtigsten Teil 
des angeregten, umfangreichen Gebiets zu, nämlich dem grofsstadtischen 
Verkehr, wo die elektrischen Strafsenbahnen sausen und den 
Stralsengänger oft in drangvoll fürchterliche Enge nötigen, und be- 
trachtet das Verhältnis des Strafsengängers zur Elektrischen unter den 
angedeuteten Gesichtspunkten folgendermalsen: 

Wie bekannt sein dürfte, ist hier ein besonderes Reichagesetz 
malsgebend, soweit Personenschaden in Betracht kommt: das 
Reichshaftpflichtgesetz vom 7. Juni 1871, nach dessen $ 1 der Betriebs- 
unternehmer schlechtweg zum Ersatze des der Person entstehenden 
Schadens verpflichtet ist, wenn bei dem Betriebe ein Mensch getötet 
oder körperlich verletzt wird. Die Ersatzpflicht ist ausgeschlossen, 
wenn der Unfall durch höhere Gewalt oder durch eigenes Verschulden 
des Verletzten verursacht worden ist. Seit dem BGB hat nun das 
Reichsgericht in ständiger Rechtsprechung auch den $ 254 auf den 
Fall des $ 1 des Haftpflichtgesetzes für anwendbar erklärt und wägt 
fortgesetzt seit Jahren mit freier Hand und sicheren Blicken ab die 
Höhe und das Mals der Betriebsgefahr auf der einen und den Umfang 
des eigenen Verschuldens auf der anderen Seite. Je nachdem legt 
es ein Viertel, ein Drittel, die Hälfte bis zwei Drittel und drei Viertel 
des entstandenen Schadens auf die Schultern des einen oder des 
anderen. Einige interessante, praktisch wichtige und typisch sich 
wiederholende Tatbestände seien im folgenden behandelt: 

Die meisten Unfälle ereignen sich begreiflicherweise beim Über- 
schreiten der Strafsenbahngleise. Es liegt aut der Hand, 
dafs für den ordentlichen Strafsenganger bei diesem Geschäft Um- 
sicht (im eigentlichen Wortsinne) geboten ist. Es ist nur die Frage, 
in welchem Malse, in welchem Umfange sie von ihm verlangt werden 
kann? Nach dieser Richtung machte das Reichsgericht erst neuer- 
dings die sehr verständige allgemeine Bemerkung: „Ein Rechtssatz, 
dafs allemal vor dem Überschreiten eines Strafsenbahngleises erst 
nach beiden Seiten Umschau zu halten ist, besteht nicht. In den 
meisten Fällen, wo jemand überfahren wurde, wirkt jedoch 
ein eigenes Verschulden dieses Menschen mit“. Deshalb 
wird man es nur als zutreffend bezeichnen können, wenn das Ober- 
landesgericht Hamburg seinerzeit den Satz aufstellte: „Wer 
die Gleise der Ѕіга(вепраћп betreten will, mufs sich vorher durch 
einen Blick nach beiden Richtungen vergewissern, dafs er es tun kann, 
ohne mit einem herankommenden elektrischen Wagen in Berührung 
zu geraten“. Die verunglückte Frau hatte damals mit vorgehaltenem 
Regenschirm (!) die Gleise in der Belle-Alliancestrafse in Hamburg 
betreten. Es geschah ihr nur recht, dafs ihre Klage abgewiesen 
wurde. — Diese Pflicht zur „Umsicht“ ist in Bezug auf einen sich 
häufig wiederholenden Tatbestand des näheren in einer Reihe von 
Entscheidungen noch beschrieben worden. Es kommt häufig vor, dafs 
der aus einem Wagen steigende Fahrgast nach der anderen Seite zu 
den Fahrdamm überschreiten möchte und das entgegengesetzte Trottoir 
zu erreichen strebt. Der anhaltende Wagen, dem er eben entstiegen 
ist, verdeckt ihm aber die Aussicht auf die Längsfläche des Parallel- 
Gleises. Das Reichsgericht sagt haarscharf und mit aller Deutlichkeit, 
wie man sich in solchen Fällen verhalten muls: „Wer hinter einem 
Motorwagen weg nach dem Nachbargleise geht und dieses betritt, ohne 
sich durch vorsichtiges Umsehen überzeugt zu haben, dals auf dem zu 
betretenden Gleise nicht ein Wagen heranfährt, handelt fahrlässig; 
er mufs hinter dem Wagen stehen bleiben, bis der Aus- 
blick auf die Nachbargleise frei wird.“ 

Ebenso nahm das Reichsgericht überwiegendes Verschulden des 
Verletzten in einem anderen Falle an, wo er die Stralse hatte an einer 
Stelle kreuzen wollen, wo zwei Stralsenbahngleise lagen, auf denen 
die Wagen in entgegengesetzter Richtung fuhren. „Indem er dabei 
auf einen vom Bahnhofs herankommenden Wagen achtete und hinter 
diesem das erste Gleis überschritt, hat er das zweite Gleis betreten, 
ohne sich vorher danach umzusehen, ob nicht auf ihm ein Wagen aus 


der entgegengesetzten Richtung komme.“ Die Klage wurde in Höhe 
von êj, abgewiesen. — In diesem Zusammenhange muls aber noch eine 
Entscheidung des Oberlandesgerichts Hamburg aufgeführt 
werden, die besonders weit geht und zu einer Vorsicht mahnt, die 
zweifellos den allermeisten Strafsengängern nicht geläufig ist. Es 
wird nämlich in diesem Urteil der Satz vertreten, dafs jeder, der dem 
Gleise gefährlich nahe ist oder es überschreitet, sich durch Umschau 
vergewissern muls, dafs kein gefahrdrohender elektrischer Wagen heran- 
kommt, und zwar durch Umschau nach beiden Seiten, „weil 
die Möglichkeit besteht, dafs aus besonderen Gründen im einzelnen 
Falle ein Wagen die linke Strafsenseite entlang fährt. Dies gilt für 
die Abendstunden in gleicher Weise wie für die Tageszeit“. Man mufs 
zugeben, dafs diese Entscheidung aufserordentlich weit 
geht. Dafs Wagen die linke Seite des Fahrdammes benutzen, gehört 
zu den allergröfsten Seltenheiten. Es leuchtet nicht ein, dafs in der 
Nichtberiicksichtigung dieser entfernten Möglichkeit ein Verschulden 
gefunden werden müsse. Immerhin kann es natürlich nur segensreich 
sein, wenn auch solche entfernte Möglichkeiten vom Publikum in 
Betracht gezogen werden. 

Ein Satz, an dem fast durchgehend festgehalten wird, ist 
dieser: persönliche Behinderungsgründe, die dem Verletzten 
die Betätigung der erforderlichen Aufmerksamkeit erschweren oder 
unmöglich machen, entschuldigen nicht und lassen scine Fahr- 
lässigkeit nicht geringer erscheinen. „Gleicbgültig ist“, sagt das oben 
genannte Hamburger Erkenntnis, „persönliche Inanspruchnahme des 
Verletzten durch Umstände, wie In-Gedanken- oder In-Gespräche-Ver- 
tieftsein, die Absicht, einen Brief auf der entgegengesetzten Seite in 
den Kasten zu stecken u. s. w.“ Das Reichsgericht hat nun zwar 
teilweise abweichende Gesichtspunkte in einem ähnlich liegenden Falle 
einmal geltend gemacht und nicht unberücksichtigt gelassen, „dafs die 
Verletzte Briefschaften aus einer Seitenstrafse heraus rasch an den 
auf der anderen Seite angebrachten Briefkasten herantragen wollte.‘ 
Aber eine Reihe anderer Entscheidungen lassen doch keinen Zweifel 
aufkommen, dafs regelmäfsig an dem vom Oberlandesgericht Hamburg 
vertretenen Gedanken festgehaltın wird. So sagt z. В. ein Urteil des 
Reichsgerichts mit deutlichen Worten: „Im städtischen Strafsenverkehr 
darf der einzelne seine Gedanken durch ein gewöhnliches, eben abge- 
brochenes Gespräch und die Absicht, auf die andero Strafse zu ge- 
langen, nicht so fesseln lassen, dafs er die aus dem Queren der Strafse 
entspringende Gefahr ganz aufser acht läfst. Ein Seitwärtssehen ist 
auch ohne Abbrechen des bisherigen Gedankenganges möglich‘. Ins- 
besondere entschuldigt auch nicht Schwerhörigkeit. Dies erfuhr 
zu seinem Leidwesen ein Schwerhériger, der dadurch verunglückte, 
dafs er ohne Veranlassung und, ohne sich vorher umzusehen, vom 
Bürgersteig in das Gleis heruntergetreten war. Das Urteil des Ober- 
landesgerichts Köln betonte sogar ausdrücklich, dafs er, wenn 
er nicht schwerhérig gewesen wäre, ruhig so hätte handeln können, 
wie der Verungliickte. „Fehlt ihm aber ein derartiges Gehör, so 
handelt er grob fahrlässig, wenn er vor dem Betreten des Gleises sich 
nicht umsieht und durch seine Augen feststellt, was ihm seine Schwer- 
hörigkeit wabrzunehmen versagt, umsomehr, wenn er sich sagen mufs, 
dafs in jedem Augenblick hinter ihm her eine Strafsenbahn gerade in 
dem betreffenden — rechten — Gleise anfahren konnte.“ Aufserordent- 
lich weit wiederum in der angedenteten Richtung scheint dagegen ein 
neueres Reichsgerichtsurteil geben zu wollen, in dem für unerheblich 
der Umstand erklärt wurde, dafs der Warnungsruf des Begleiters des 
Verletzten, den er nicht verstand, die Aufmerksamkeit von dem ab- 
lenkte, worauf er notwendig zu achten hatte. Man fragt sich hier: 
wo ist denn noch ein Verschulden des Verletzten zu erblicken, wenn 
der Warnungsruf eines Dritten ihn verwirrte und ablenkte? Darin, 
dafs man mit einem Dritten geht, kann doch kein Verschulden liegen! 
Es scheint hier das Prinzip ein wenig überspannt. 

Zu besonderen Erörterungen bietet häufig das bekannte Betreten 
des Trittbretts zum Zweck des Abspringens oder Ab- 
steigens mit den sich anschliefsenden Unfällen Veranlassung. Das 
Reichsgericht hatte folgenden Fall zu entscheiden: der Verletzte stellte 
sich, obwohl er den Wagenführer ersucht hatte, zu halten oder lang- 
sam zu fahren, trotzdem, zum Abspringen bereit, mit dem Gesicht 
nach der Strafse zu, an den offenen Ausstieg. Das Gericht vermag 
jedoch darin, ja selbst in dem Betreten des Trittbretts, um den ge- 
eigneten Moment zum Absteigen abzuwarten, nach den Umständen 
noch kein die Verantwortlichkeit der Bahn ausschliefsendes Verschulden 
zu erblicken, da noch immer ein festes Anhalten an der Schutzstange 
möglich ist. Doch ist dieses „nach den Umständen“ als Einschränkung 
stark zu betonen. Darüber klärt uns ganz einwandfrei ein korrespon- 
dierendes Urteil auf. Das Betreten des Trittbretts eines Wagens der 
Strafsenbahn zum Zwecke des Absteigens noch während der Fahrt 
stellt nicht unter allen Umständen ein Verschulden des Fahrgastes 
dar; doch, heifst es weiter, ist ein solches nur dann nicht anzunehmen, 
wenn in den begleitenden Umständen keinerlei Erschwerung und 
Hindernis beim Absteigen gegeben ist, und der Fahrgast auf dem 
schmalen Trittbrette sich vollständig sicher auch gegenüber dem beim 
Anhalten zu erwartenden Rucke fühlen kann. In dem damals in Frage 
kommenden Falle aber herrschte nasse Witterung mit Schncefall, Schnee 
befand sich auch auf dem Trittbrette und erschwerte das Feststehen, 
und der Verunglückte trug unter dem rechten Arm ein Paket, so dafs 
es ihm unmöglich war, im Augenblick des Ruckes mit der rechten Hand 
eine der Griffstangen zu erfassen und sich vor dem Herabstürzen zu 
schützen. Diese Umstände kosteten ibn ein Drittel seines Ersatzanspruches. 

Danach erscheint es ratsamer, das Trittbrett vordem Halten 
des Wagens überhaupt nicht zu besteigen. Jedenfalls ist die 
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Beweisfrage hier immer ganz besonders schwierig. Doch sei zur Ver- 
meidung von Mifsverständnissen auf eins noch ausdrücklich hingewiesen : 
es handelt sich in den oben erörterten Tatbeständen lediglich um das 
Betreten des Trittbretts während der Fahrt zum Zwecke des Ab- 
steigens; — in dem Abspringen während der Fahrte selbst 
würde wohl regelmafig ein Verschulden und eine Fahrlässig- 
keit erblickt werden. 

Sind wir nun einmal von der Strafse aus in das Innere des 
Strafsenbahnwagens geraten und so von dem ordentlichen Strafsen- 
ganger auch zum ordentlichen Strafsenbahnfabrer ge- 
langt, so sei der Zusammenhang benutzt, um den für die hinteren 
oder vorderen Plattformen der Wagen inklinierenden Lesern eine 
Mabnung des Oberlandesgerichts Stuttgart ins Gedächtnis 
zu rufen: sich festzuhalten oder anzulehnen! Der Verletzte 
war von der hinteren 


führer in diesem Augenblick den Motor wieder anziehen liefs. Hier 
wurde der Verletzte von jeder eigenen Schuld freigesprochen. - 

Aus йеп vorstehenden Erörterungen wird man erkennen, dafs es nicht 
allzuschwer ist, die Winke des Richters auf dem hier behandelten Gebiet zu 
beachten, — aus einem sehr einfachen Grunde: weil die Sorge für Leib, 
Leben und Gesundheit haarscharf mit der für den Geldbeutelzusammenfällt. 


Gesundheitspflege. 
Hygienische Schulräume 
von den Vereinigten Schulmöbelfabriken G. m. b. H. Stuttgart- 
München-Tauberbischofshejm 


Plattform in eine 
Kurve der Bahn ge- 
stürzt und an den Fol- 
gen des Sturzes auf 
die Strafso gestorben. 
Die Gesellschaft wurde 
lediglich zueinem Vier- 
teil des Schadens ver- 
urteilt, obwohl noch 
die schwierigen Stutt- 
garter Strafsen- und 
Bodenverhältnisse mit 
den häufig bergan- 
fibrenden, zu starken 
Kurven nötigenden 
Strecken als die Be- 
triebsgefahr erhöhend 
in Rücksicht gezogen 
wurden. So reichlich 
wurde das Mitver- 
schulden, das in der 
Unterlassung, sich fest- 
zuhalten bezw. anzu- 
lehnen, erblickt wurde, 
dem Getöteten ange- 
rechnet. Um dreiVier- 
tel wurde der Ersatz- 


i Fig. 193. Schulsimmer. 


— u auf der Bayerischen 
Jubiläums - Landes- 
Ausstellung 
zu Nürnberg. 
(Mit Abbildungen, 
Fig. 192 u. 193.) 
Nachdruck verboten. 

Mehr und mehr 
wird unsere Zeit, die 
der öffentlichen Ge- 
sundheitepflege auf so 
vielen Gebieten in 
Staatund Stadt ganz er- 
hebliche Opfer bringt, 
sich auch ihrer unab- 
weisbaren Pflicht be- 
wulst, für die heran- 
wachgende Generation 
in den Schulräumen 
die Geboteder Hygiene 
streng zu beachten. 
Derselbe Staat, der die 
Kinder zwingt, vom 
6. bis zum 14. Jahre ° 
die Schule zu besuchen, 
hat zweifelsohne auch 
die Verpflichtung, seine 


anspruch der Hinter- 
bliebenen gekürzt! 
Bevor diese Erörte- 
rungen abgeschlossen 
werden, sei noch von 
einigen Umständen ge- 
sprochen, die regel- 
mäfsigalsentlastend 
für den Verunglückten 
in Rücksicht gezogen 
werden. Vor allen 
Dingen ist es das 
Ausbleiben des 
Glockensignals in 
Fällen, wo der Passant 
auf das Zeichen rech- 
nen durfte. „Wenn üb- 
licherweise‘‘, sagt das 
Reichsgericht ein- 
mal, ,aufder fraglichon 
Strecke von den Motor- 
wagen Glockenzeichen 
gegeben werden, so. 
darf das Publikum dar- 
auf vertrauen, recht- 
zeitig durch ein sol- 
ches, auch bei herr- 
schendemStrafsenlärm 
vernehmbares Läuten 
gewarnt zu werden, um sich, so lange.ein Glockensignal noch nicht 
vernehmbar, in der Nähe des Gleises bewegen zu können.‘ Denselben 
Gedankengang läfst auch ein früheres Urteil des Reichsgerichts erkennen; 
doch mufs betont werden, dafs in den seltensten Fällen die Gerichte 
wegen unterbliebenen Glockenzeichens allein den Ersatzanspruch in voller 
Höhe für begründet erachten werden. Dies lassen schon die angezogenen 
Entscheidungen und auch eine neuere erkennen, wo überall lediglich eine 
Teilnahme der Gesellschaft an der Ersatzpflicht, in der letztgenannten 
lediglich in Höhe eines Drittels, festgestellt wird. Also: man darf sich 
keinesfalls auf die zu erwartenden Signale verlassen; ihr Ausbleiben 
läfst höchstens die Fahrlässigkeit in etwas milderem Lichte erscheinen. 
Überhaupt sind die zur Veröffentlichung gelangten Fälle, in denen 
jedes eigene Verschulden des Verletzten verneint wurde, äufserst selten; 
ein vom Oberlandesgericht Hamburg entschiedener sei zum 
Schlufs noch mitgeteilt: Der Wagen der Strafsenbahn hatte fälschlich 
auf ein eine Wagenlänge vor der Haltestelle gegebenes Haltesignal hin 
gehalten. Durch das fast gänzliche Aufhören der Fahrt und das Aus- 
steigen eines Fahrgastes getäuscht, während in Wahrheit nur wegen 
des Stellens der Weiche die Fabrt bis auf ein kaum füblbares Minimum 
ermafsigt war, stieg ein anderer ab und kam zu Falle, weil der Wagen- 


Fig. 193. Schularstsimmer. 


Fig. 192 и. 193. 2. A.: Hygienische Schutrdume von den Vereinigten Schulmöbelfabriken G. т. b. Н. Stuttgart- 
München- Tauberblachofskeim. 


Schulen, in denen die 
Jugend einen beträcht- 
lichen Teil des Tages 
zubringt, mit allem 
auszustatten, was die 
Hygiene des Körpers 
ud des Geistes nicht 
nur alsnotwendig, son- 
dern auch als wün- 
schenswert verlangt, 
und vorallem Sitz-und 
Arheitsgelegenheiten 
zu schaffen, welche 
die Schädigungen, die 
Schulbesuch und Schul 
arbeit der Jugend zu- 
fügen können und bis 
zu einem gewissen 
Grade auch unbedingt 
zufügen, auf ein mög- 
lichst geringes Mals zu 
(| reduzieren. Immer wie- 
der ist zu betonen, dafs 
die in den Schulen bei- 
einandersitzende Ju- 
gend das kostbarste 
volkswirtschaftliche 

Kapital verkörpert,das 
mit ihrer geistigen und 
körperlichen Gesundheit wächst, bei mangelnder Fürsorge aber schwindet. 
Obwohl damit für den verständigen Volkswirt die wirtschaftliche Bedeu- 
tung der Schulhygiene erwiesen ist, hat man bisher doch nur hier und dort, 
in Preufsen sogar nur an ganz vereinzelten Stätten, die Konsequenzen 
derartiger Erwägungen gezogen. Aus diesem Grunde haben schul- 
hygienische Ausatollungsn, mögen sie nun selbständig orga- 
nisiert sein oder einen Teil grölsere Gebiete umfassender Ausstellungen 
bilden, noch heute eine wichtige Mission zu erfüllen. Sie sind ein 
vorzügliches Mittel, Aufklärung zu schaffen über die Aufgaben der 
Schulhygiene und über die bis zur Gegenwart von der Technik dafür 
bereitgestellten Mittel. In diesem Sinne hat auch auf der diesjährigen 
Bayerischen Jubiläums-Landes-Ausstellung zu Nürnberg die Ausstellung 
der Vereinigten Schulmöbelfabriken G. m. b. H. Stutt- 
gart-München-Tauberbischofsheim zu ihrem Teile an der 
Erfüllung jener Aufgabe in hervorragendem Ма(ве mitgearbeitet. 

Die Verfertiger von Schuleinrichtungsgegenständen befinden sich 
heute insofern noch in einer schwierigen Lage, als die an Schul- 
einrichtungen gestellten und in der einschlägigen Literatur nieder- 
gelegten Anforderungen zurzeit eine befriedigende Übereinstimmung 
noch nicht aufweisen und besonders die der schulhygienischen Theo- 
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retiker vielfach im Gegensatz zu den in den ministeriellen Verfügungen 
und Erlassen deutscher Bundesstaaten enthaltenen und auf Grund viel- 
jähriger praktischer Erfahrungen gewonnenen Grundsätzen stehen. 
Bei solcher Verschiedenheit der Aufgabe ist es ja von vornherein aus- 
geschlossen, allgemein völlig befriedigende technische Lösungen zu 
finden. Zu solcher allgemeinen Anerkennung der Lösungen wird man 
erst dann gelangen können, sobald über die zu stellenden Aufgaben 
genügende Übereinstimmung erzielt ist. + 

Bei aufmerksamem Beobachten und Untersuchen wird man bald 
herausfinden, dafs sich zwei Parteien gegenüberstehen: hier der Idealist 
und Theoretiker — dort der Realist und Praktiker. Im erstgenannten 
Lager werden an Schuleinrichtungen Anforderungen gestellt ohne ge- 
naue Berechnung der erforderlicben finanziellen Mittel für Beschaffung 
und Unterhaltung, ohne genaue Untersuchung der sich hieraus für den 
Schulbau ergebenden Veränderungen, ohne eingehende 
Berücksichtigung der zurzeit vorliegenden örtlichen Ver- 
baltnisse und Gewohnheiten, vielmehr werden unter 
Ablehnung von Kompromissen absolut vollkommene 
Schuleinrichtungen gefordert. 

Im anderen Lager hält man sich an das Reale, an 
das Erreichbare; man rechnet mit den heute zu Gebote 
stehenden, bezw. noch erreichbaren Mitteln, mit den 
schlechterdings oft auf keine Weise sogleich zu beseiti- 
genden und zu ändernden Gewohnheiten der beteiligten 
Menschen; man prüft die theoretischen Forderungen an 
Hand praktischer Erfahrungen auf ihre Ausführungs- 
möglichkeit und kommt so, unter Berücksichtigung aller 
mitsprechenden Faktoren, auf Schuleinrichtungen, die 
als relativ vollkommen bezeichnet werden können. 

In den neueren Ergebnissen der wissenschaftlichen 
Forderungen auf diesem Gebiete, wie sie in den offiziellen 
Referaten des internationalen Schulhygiene-Kongresses 
zu Nürnberg und in der Jahresversammlung der Schweize- 
rischen Gesellschaft für Schulgesundheitspflege 1904, so- 
wie in der neuesten Literatur niedergelegt sind, wird 
immer allgemeiner anerkannt, 
dafs der Lösung der hier in Be- 
tracht kommenden Fragen nur 
auf dem letzteren Wege 
näher zu kommen ist. 

Selbstverständlich kann der 
einsichtige Fabrikant ebenfalls 
nur auf diese Weise mitzuarbeiten 
bestrebt sein, wobei er jedoch 
mit den aus verändertem Unter- 
richtsbetriebe sowie aus vervoll- 
kommneter technischer Ausfüh- 
rung der Schulbauten resultieren- 
den neuen Anforderungen bei 
Konstruktion des Schulmobiliars 
stets Schritt zu balten hat. 

Die vorstehend zum Ausdruck 
gebrachten Grundzüge waren 
auch für die „Vereinigten Schul- 
möbelfabriken G. m. b. H. Stutt- 
gart - München - Tauberbischofs- 
heim“ bei ihrer Nürnberger Aus- 
stellung leitend, indem sie nur 
solche Schulmöbel in kompletten 
Klassenzimmern zeigten, die ent- 
weder bereits umfangreich ein- 
geführt sind oder deren gröfserer 
Anwendung zweckmälsig und 
wahrscheinlich erscheint. Da so- 
wohl für Fachleute wie für Laien 
ein richtiges Bild vom heuti- 
gen Stande des gesamten Gebietes 
der Innenausstattung von Schul- 
räumen zu geben war, so hatte 
die Firma verständigerweise dar- 
auf verzichtet, eine grofse Zahl 
von Einzelobjekten vorzuführen, und statt dessen drei Bilder aus einem 
modernen Schulhause geboten, die jedes für sich und gleichzeitig neben 
den beiden anderen einheitlich und harmonisch wirkten und dabei doch 
dem Fachmanne Gelegenheit gaben, eine Reihe von technischen Neu- 
heiten kennen zu lernen, die von den Bestrebungen der Vereinigten 
Schulmöbelfabriken auf schulhygienischem Gebiete Zeugnis ablegten. 

Der ganze zur Verfügung stehende Raum von 18 m Länge und 
6 m Tiefe war in drei durch Türen miteinander verbundene Abteilungen 
geschieden. Die mittlere und gröfste der Abteilungen enthielt ein 
vollkommen eingerichtetes Schulzimmer (Fig. 192) mit 18 zwei- 
sitzigen Bänken System Rettig (D. R.-P.), die, wie allgemein üblich, 
in drei Reihen aufgestellt waren. Für die Zwecke der Ausstellung hatte 
man hierbei gezeigt, dafs die Rettigbank neben ihrem Originaltyp mit 
festem Sitz und Tisch auch wohl für besondere Zwecke und Wünsche 
bewegliche Pultplatte, Klappsitz und verschiedenartig gestaltete Rücken- 
lehne zuläfst, ohne dadurch ihres charakteristischen und hauptsächlich- 
sten Vorzuges, der leichten Umlegbarkeit, verlustig zu gehen. Ein 
Katheder mit horizontaler Tischplatte, Schublade und Seitenschrank, 
eine Schultafel mit vier hoch und niedrig verstellbaren Schreib- 
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Kunstgewerblicher Kronleuchter fir elektrisehes Licht. 


еіп Kartengestell „Bavaria“ zum Aufhängen von Karten und 
Bildern, eine russische Rechenmaschine u. s. w. vervollständigten 
die Einrichtung des Zimmers. Katheder und Schulschrank waren 
nach Riemerschmidschen Entwürfen hergestellt, und sinnig gewählter 
Wandaghmuck belebte die in lichtem- Ton gehaltene obere Hälfte der 
Saalwände. Immer mehr bricht sich ja der von Hamburg aus zuerst 
verbreitete Gedanke Bahn, dafs man die Jugend nicht früh genug zu 
der grofsen Kunst in Beziehung setzen kann. Nicht aufdringlich aller- 
dings, schulmeisterlich und dozierend, sondern diskret durch zartes 
Wecken des Gefühls für Raum, Form und Farbe! Dazu bietet das 
Schulzimmer die beste Gelegenheit, und in ihm lebendig gemachte 
latente künstlerische Kräfte werden sich dereinst als volkswirtschaft- 
liche Werte erweisen, die alle Aufwendungen für Schulschmuck und 
-ausstattung zehnfach lohnen. Das ausgestellte Schulzimmer stellte 
sich bewulst in den Dienst der künstlerischen Bildung: Das 
Lichtgrün des Mobilars hob sich wohltuend vom Grau 
deslinoleumbelegtenSaalbodensabundstimmtegutzudem 
Rotbraun der unteren Hälfte der Wände. Bei der ganzen 
Anordnung war möglichst alles vermieden, was die ein- 
heitliche Raumwirkung hätte beeinträchtigen können. 

Neben dem Schulzimmer lag ein Zeichensaal. 
Seine Möbel waren blau gebeizt, die Wände bis zur 
Brusthöhe grün gestriehen. Ein kräftiger Fries bildete 
den Abschlufs gegen die weils getünchten oberen Wand- 
flächen. Künstlersteinzeiehnungen belebten den Raum. 

Dieser Zeichensaal bedeutete gleichzeitig eine Kon- 
zession an sparsame Stadtverwaltungen, die ihren Schulen 
wohl eine Aula und einen Zeichensaal gönnen, aber 
doch den Wunsch haben, ihrer Sohuljugend diese beiden 
Wohltaten in einem Raum zu gewähren. Ein ingeniös 
erdachter Zeichentisch System Albis(D.R.G.M.) bietet 
nach dem Zurückschlagen der einen Hälfte der Tisch- 
platte eine bequeme und nicht unschöne Sitzgelegenheit 
für Aula- oder Vortragssaal. In einem Raum mit 35 
Zeichenplätzen können 2. В. auf diese Weise 112 Schüler 
gesetzt werden. Ebenfalls für 
Aulazwecke bestimmt waren 
Wandklappsitze mit kleinem 
Schreibpult auf der rechten Arm- 
lehne. Wo möglichste Ausnutzung 
beschränkter Räume geboten ist, 
werden sie gute Dienste tun. 
Zeichenböcke und Zeichentische 
verschiedeuer Bauart vervoll- 
ständigten die Ausrüstung dieses 
Raumes. 

Mausgraue Wandtäfelung 
mit lila Stoffbespannung und ein 
in warmem Rot gehaltener Boden- 
belag gab dem dritten Raum 
einen ruhigen und vornehmen 
Charakter. Er bot mit seinem 
Inventar etwas auf dem Gebiete 
derSchuleinrichtung vollkommen 
Neues: einSchularztzimmer 
(Fig. 193). Schulärzte sind zwar 
noch nicht überall, besonders 
noch nicht im Norden unseres 
Vaterlandes zu einer im Schul- 
leben festwarzelnden Institution 
geworden.. Aber sie werden es 
in Kürze werden, dafür bürgt die 
lebendige Kraft des Gedankens, 
dafs der Schule der wissenschaft- 
liche Berater für die Hygiene 


des Körpers und des Geistes um 
Y so weniger fehlen darf, je mehr 
KA 4 mit steigendem Kulturniveau die 


Anforderungen an die Schule 
wachsen. Handelt es sich doch 
um die Erheltung und Hebung 
der Volkskraft durch Verhütung und Bekämpfung der einerseits auf 
den gesteigerten Schulbetrieb, andererseits auf Veranlagung und Über- 
tragung zurückzuführenden Entwicklungsstörungen дез heranwachsen- 
den Geschlechtes. x 

Das Schularztzimmer wird also zweifellos in nächster Zeit in das 
Bauprogramm gröfserer Schulgebäude Aufnahme finden müssen; nur 
über das „Wie“ seiner Einrichtung können noch Meinungsverschieden- 
heiten bestehen. Das von den „Vereinigten Schulmöbelfabriken“ aus- 
gestellte Schularztzimmer (Fig. 193) bot dafür in vieler Hinsicht einen 
vorbildlichen Typ, indem es mit allen erdenklichen Mefs- und Wäge- 
instrumenten, Sterilisier- und Desinfektionsapparaten und dem ganzen 
übrigen Handwerkszeug des wohlausgerüsteten Schularztes versehen war. 

Eine der Hauptaufgaben des Schularztes besteht ja in der Unter- 
suchung und Beobachtung der körperlichen Entwicklung 
des Schulkindes. Es muls u.a. die ganze Schulzeit hindurch der 
Verlauf des Wachstumes der Schüler festgestellt werden. Dazu gehört 
eine Einrichtung, mittels welcher sich alle Kérpermafse möglichst genau 
und möglichst rasch gewinnen lassen, wie es bei dem im Schularzt- 
zimmer ausgestellten sehr sinnreichen Korpermefsapparat System 


flächen, ferner ein zweitüriger Schrank für Bücher und Garderobe, | Dr. Stephani tatsächlich der Fall ist, ferner eine zuverlässige Personen- 
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wage, denn die Kontrolle der Gewichtszunahme ist fiir die Beobach- 
tung des Schülerwachstums eine geradezu notwendige Mafenahme. 

Dafs in einem Schularztzimmer die zur Untersuchung der Sinnes-, 
Brust- und sonstigen Organe dienenden Instrumente nicht Fehlen dürfen, 
ist ebenso selbstverständlich wie das Vorhandensein eines Dunkelraums 
für Augen- und Kehlkopfspiegelungen, eines Mikroskops für bakterio- 
logische Untersuchungen (auf Diphtherie, Tuberkulose etc.) und der 
für eine genaue Urinuntersuchung nötigen Utensilien. Eine gröfsere 
Anzahl Spatel ist für die Besichtigung der Mund- und Rachenhöhle 
unentbehrlich; Holzspatel müssen sofort nach der Benützung verbrannt 
werden, Glas- und Metallspatel dagegen brauchen nur in dem auch 
zur Reinigung anderer Instrumente dienenden Sterilisier-Apparat des- 
infiziert zu werden und sinddann wieder benutzbar. Ein 
gut ausgestatteter Verbandkasten, der alle für die erste 
Hilfeleistung nötigen Gegenstände enthält, mufs stets 
zur Hand sein; ebenso gehört in die Obhut des Schul- 
arztes der Desinfektions-Apparat für Schulzimmer, in 
welchen ansteokende Krankheiten vorgekommen sind. 
Waschgelegenheit mit Anschlufs an die Wasserleitung 
und in Verbindung damit ein mit automatischer Wasser- 
spülung versehener Reform-Spucknapf vervollständigen 
die Einrichtung des Schularztzimmers, welches natürlich 
auch Thermometer, Barometer und Hygrometer enthält. 

Von nicht zu unterschätzender Bedeutung ist die 
Bestimmung der Flächenhelligkeit eines Schulbank- 
Tischplatzes im Schulsaal. Hierzu eignet sich vorzüg- 
lich der von Baurat Wingen konstruierte Hellig- 
keitsprüfer, der daher ebenfalls als ein für den 
Б ат unentbehrliches Requisit bezeichnet werden 
muls. 

Alle diese Einrichtungen, Instrumente und Appa- 
rate waren in zweckdienlicher Auswahl und vorziig- 
licher Ausführung von einschlägigen Firmen in dem in 
Rede stehenden Schularztzimmer ausgestellt. 

Als von besonderem Interesse für den Fachmann 
sei endlich die in einem ,,Globusschranke“ unterge- 
brachte Kartothek für fünf Schulkomplexe erwähnt, 
die einen vom Stadtarzt Dr. Gastpar für den Stutt- 

‚rter Schularzt ausgearbeiteten Geschäftsgang enthielt. 

iese beliebig veränderlichen Karten erleichtern in 
ihrer sinnreichen Anordnung die ärztliche Überwachung 
gröfserer Schülermengen in überraschender Weise. 
Hohes Interesse bot dem Fachmanne ferner eine Samm- 
lung von Formularen und Dienstanweisungen für den 
Schularzt, die, von 82 Stadtverwaltungen zur Verfügung 

estellt, ein genaues Bild vom heutigen Stand der 
Schularateache und ihrer 
derzeitigen Betätigungs- 
formen gaben und wert- 
volle Fingerzeige für die 
einheitliche Ausgestal- 
tung dieses Instituts 
enthielten. 

Einen ebenso brauch- 
baren und notwendigen 
Wegweiser für den 
Schularzt bildet auch 
eine Fachbibliothek, 
an deren Hand er sich 
fortwährend über die 
stetige Entwicklung und 
den Ausbau der Schul- 
arztsache, über die Fort- 
schritte und neuen Er- 
scheinungen auf dem 

ofsen Gebiet der 
Schulbygiene und der 
arztlichen Wissenschaft 
überhaupt auf dem Lau- 
fenden halten kann. 
Die „Vereinigten Schul- 
möbelfebriken“ hatten 
daher in Nürnberg durch 
ein Bücherverzeichnis 
von 532-Nummern ein 
möglichst vollständiges Bild von дег schulhygienischen Lite- 
ratur alter, neuer und neuester Zeit zu geben gesucht und auch im 
Schularztzimmer selbst einen Bibliothekschrank mit 272 verschiedenen 
Büchern und Schriften schulbygienischen Inhaltes vorgeführt. 

Die drei beschriebenen Schulräume der „Vereinigten Schulmöbel- 
fabriken“ gehörten unstreitig mit zu den anregendsten Darbietungen 
der Bayerischen Jubiläums-Ausstellung und zeigten durch ihre gefällige 
Anordnung und Ausstattung, dafs unsere Schule, der doch von alters- 
her das Odium des Langweiligen, Pedantischen und Trockenen anhaftet, 
sioh jetzt aus diesen Fesseln zu befreien strebt und nach Luft und 
Licht, nach schöner Form und froher Farbe sich sehnt. Die Aufgabe, 
dieser modernen Schule entsprechende Räume zu schaffen, ist hier 
durch die geschilderte Ausstellung in nachahmenswerter Weise gelöst 
worden. 


Fig. 195. 


Kunstgewerblicher Kronleuchter für elektrisches Licht. 


Kunstgewerbe. 


Kunstgewerbliche Kronleuchter 
für elektrisches Licht. 


(Mit Abbildungen, Fig. 194 u. 195.) 
Nachdruck verboten. 

Im Anschlufs an den Artikel „Kunstgewerbliche Be- 
leuchtungskörper für elektrisches Licht“ im vorigen 
Heft dieser Geitschrift veröffentlichen wir heute in Fig. 194 u. 195 noch 
die Abbildungen zweier Kronleuchter, die ebenfalls in den kunst- 
gewerblichen Werkstättender Aktiengesellschaft 
für elektrotechnische Unternehmungen in 
München entworfen und ausgeführt sind. Der in 
Fig. 194 abgebildete Lüster entspricht in seinen 
Formen vollständig dem modernen Geschmack, so dafs 
er für jede neuere Wohnungseinrichtung geeignet er- 
scheint. Er ist vorwiegend aus blank geschliffenem 
Eisen hergestellt; nur der Ring, von dem die sechs 
herzförmigen Glühlampen aus Kristallglas herabhängen, 
ist mit einer durchscheinenden Messingeinlage durch- 
brochen. Der Kronleuchter, dessen Preis in Eisenaus- 
führung 230 M beträgt, ist natürlich ebenfalls ganz 
in poliertem Messing auszuführen. 

Einer ganz anderen Kunstrichtung wird der in 
Fig. 195 dargestellte Lüster gerecht, der, wie man 
auf den ersten Blick erkennt, in reichem gotischem 
Stil ausgeführt ist. Er ist unter freier Verwendung 
der der Gotik eigentümlichen Zierformen und Pflanzen- 
motive ganz in Schmiedeeisen hergestellt und dann 
bemalt; sein Preis beträgt 600 M. Dieser Kronleuchter 
dürfte besonders für gröfsere Räume, altertümlich 
gehaltene Wohndielen, altdeutsche Speisezimmer so- 
wie aach für intimere Versammlungsräume, Aulen, 
Klubsäle u. s. w. geeignet sein. 


Nenes und Bewährtes für Jedermann. 


EineselbstanzeigendeSchiefsscheibe. 
‚(Mit Abbildungen, Fig. 196 u. 197.) 


Nachdruck verboteu 
Nicht überall verfügt man über fest eingebaute 
Schiefsstände, die den 
Marqueuren Schutz bie- 
ten. Es dürfte daher 
eine Schiefsscheibe, wel- 
che selbsttätig den Ort 
der Treffer meldet, viel- 
fach Interesse erwecken, 
zumal man durch Auf- 
stellung einer solchen 
Scheibe auch die sonst 
für die Marqueure zu 
zahlenden Beträge er- 

spart. Eine solche 
Scheibe wurde von Lieu- 
tenant-Colonel George 
A. Peters in Toronto 
konstruiert und in „En- 
gineering“ beschrieben. 
Fig. 196 zeigt in den 
beiden oberen Bildern 
eine nach dessen An- 
gaben angefertigte 
Scheibe von 1,83 m 
Durchmesser, die bei 
dem diesjährigen Bisley 
Meeting am Ziel aufge- 
stellt war, und in den 
beiden unteren Bildern 
ist die Anzeige-Scheibe 
dargestellt, die am Stand der Schützen Aufstellung fand. 

Aus der Seitenansicht der Skz. 1 in Fig. 197 ist die innere Einrichtung 
der Zielscheibe deutlich zu erkennen. Die eigentliche Zielscheibe 
(inks), besteht aus einer 12 mm starken, also sehr kräftigen Stahlplatte, 

ie von vier Armen getragen wird. Die letzteren schwingen um Bolzen, 
die in einem feststehenden Gestell sitzen. Auf der der eben erwähnten 
Platte zugewendeten Seite des Gestelles befindet sich die in Skz. 2 der 
Fig. 197 ersichtliche, nur 6 mm dicke Platte, durch deren zahlreiche 
Schlitze die hinteren Enden ebensovieler Hämmer hindurchschneiden. In 
Skz. 2 der Fig. 197 ist ein solcher Hammer dargestellt, der — in umge- 
kehrter Anordnung zu Skz. 1 derselben Figur — rechts an der Zielscheibe 
anliegt, während er mit dem hinteren Ende durch einen Schlitz der dün- 
neren Plattehindurchreicht, an der er befestigt ist. Das nach oben aufge- 
bogene Ende dient dem doppelten Zweck, den Hammer einmal in einer 
bestimmten äufsersten Stellung festzuhalten, damit er, wenn man die 
Zielscheibe — wie in Skz. 1 der Fig. 196 — zurückschlägt, nicht weiter 


— 156 — 


niederfällt, und zweitens durch ihn in der in Fig. 197, Skz. 2 gestrichelten 
Stellung einen elektrischen Kontakt zu schlielsen. Das hinter jedem 


Kontaktstück ist durch einen Lei- 
tungsdraht mit der am Schiefsstand 
aufgestellten Anzeigerscheibe (Skz. 3 
u. 4 in Fig. 196) verbunden, die nach 
Art der bekannten Klingel-Tableaux 
eingerichtet ist, so dals einem be- 
stimmten Hammer eine ganz be- 
stimmte Klappe entspricht, die her- 
unterfällt, wenn dieser Hammer den 
Kontakt schliefst. Die zu einem 
Bündel vereinigten Drähte sind in 
der Erde hingeführt. 

Die Aufstellung der Scheibe er- 
folgt in der Weise, dafs man 
mittels des in Fig. 197, Skz. 1 ge- 
zeichneten Handhebels direkt oder 
durch ein über Rollen geführtes 
Zugseil vom Stand aus die stählerne 
Zielscheibe derart einstellt, dafs 
die Hämmer unter einem durch die 
Schufsweite und damit durch die 
Wucht der Kugel bestimmten Winkel 
an der Zielscheibe anliegen. Trifft 
nun eine Kugel die Scheibe, so wird 
letztere durch die Wucht des Stofses 
an der Treffstelle und den umgeben- 
den Partien derart erschüttert, dals 
der oder die hinter dieser Stelle be- 
findlichen Hammer zurückgestolsen 
werden und jeder seinen Kontakt 
schliefst, wodurch nach der An- 
zeigescheibe gemeldet wird, welches 
Gebiet durch den Schuls affiziert 
wurde. Es ist dann leicht, den un- 
gehen Mittelpunkt dieses Gebietes 
estzustellen, der den Treffpunkt 
mit hinreichender Genauigkeit an- 
: gibt. Die Hammer fallen durch das 
Übergewicht des Kopfes nach dem Zurückschlagen sofort wieder in ihre 
ursprüngliche Stellung vor und legen sich wieder an die Zielscheibe. 
Bevor der nächste Schuls abgegeben wird, darf man natürlich nicht 
versäumen, das Tableau wieder zu „stellen“. 
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Fig. 197. 


Fig. 196 u.197. 2. A.: Eine selbst- 
anzeigende Schie/sscheibe. 


Schlitz der Hammerplatte sitzende - 


Automatische Briefmarken-Klebemaschine 
von der „Union“ Industrie-Gesellschaft m. b. H. in Cöln a. Rh. 
(Mit Abbildung, Fig. 198) Nachdruck verboten. 

Die gesundheitlichen Gefahren, welche das leidige Anfeuchten von 
Briefmarken mit dem Finger oder gar mit der Zunge im Gefolge 
haben kann, haben bereits zur Herstellung einer grofsen Anzahl von 
Briefmarkenanfeuchtern der verschiedensten Art geführt, vom einfachen 
Schwämmchen bis zur sinnreich konstruierten Klebemaschine. Einen 
Apparat der letzteren, komplizierteren Gattung stellt auch die 
in Fig. 198 abgebildete automatische Briefmarken-Klebe- 
maschine dar, welche unter dem Namen „Boston“ von der 
„Union“ Industrie-Gesellschaft m. b. Н. in Cöln a. Rh. in 


Fig. 198. Automatische Briefmarken- Klebemaschine von der „Unión“ Industrie-Gesellschaft 
m b. Н. in Сӧіп a. Rh. 


den Handel gebracht wird. Die aus solidem Material hergestellte 
Maschine ist schon in Anbetracht ihres Preises (25 М) weniger far 
Private und kleinere Geschäftsleute, als vielmehr fir grofee Bureaux 
bestimmt, wo regelmälsig ein umfangreicher Briefversand stattfindet. 
Sie arbeitet schnell und exakt, indem sie einen beliebig langen Marken- 
streifen (vgl. Fig. 198), der nur in die Führung eingelegt zu werden 
braucht, durch einen einzigen Hebeldruck um eine Briefmarke vor- 
schiebt, diese abtrennt, mittels eines Schwämmchens anfeuchtet und auf 
den Briefumschlag aufklebt. Die besonders interessante Vorschubvor- 
richtung des Apparates ist durch D. R.-P. Nr. 144598 geschützt; sie be- 
steht darin, dafs kleine, gemeinsam vorgeschobene Zinken in die Durch- 
lochung, welche die einzelnen Marken trennt, eingreifen und so den Strei- 
fen auf einer mit Längsnuten versehenen Gleitfläche um das gewünschte 
Stück vorschieben. 


Neuer Brieflocher 
von Otto Sturz in Schwarzenberg (Sachsen). 
(Mit Abbildung, Fig. 199.) Nachdruck verboten. 

Beim Lochen von Briefen und Schriftstücken aller Art, die in die 
bekannten Briefordnermappen eingefügt werden sollen, ist es in hohem 
Mafse wünschenswert, dafs die betreffenden Briefschaften richtig in 
der Mitte und ihrem Format entsprechend gelocht werden, damit sie 
auch ordentlich in die Ablegemappen hineinpassen und nicht oben 
oder unten herausragen und so 
staubig oder gar beschädigt wer- 
den. Ein brauchbares Hilfsmittel, 
um die angedeuteten Mängel zu 
beseitigen, stellt der in Fig. 199 
abgebildete Brieflocher von WÉI 
Otto Sturz in Schwarzen- 
berg (Sa.) dar, dessen Hand- 
habung im allgemeinen die iibliche 
ist. Der Wert der Neuheit beruht 
darauf, dafs die Unterplatte aus 
einem grölseren Brett mit Zentimetereinteilung besteht, so dals beim 
Lochen das Schriftstiick nur oben und unten bei der gleichen Zentimeter- 
zahl, bezw. demselben Mafsstrich anzulegen ist; ein Suchen nach der 
Mitte des Bogens durch Falzen, anderweitiges Ausmessen u. dergl. ist 
unnötig. Auch die Länge des Schriftstückes kommt nicht in Frage; es 
können Briefe und Karten abwechselnd gelocht werden, ohne dals irgend 
eine Verschiebung oder sonstige Veränderung am Apparat nötig ist. 

Um die Schriftstücke beim Lochen zwangsweise gerade halten zu 
können, ist der durch D. R. G. М. geschützte Sturz-Locher noch mit 
einem zum Teil hochliegenden Lineal ausgestattet, welches die Brief- 
bogen festklemmt. Für die gebräuchlichsten Bogenformate kann eine 
feste Anlage auch dadurch geschaffen werden, dals man zwei an beiden 
Seiten angebrachte Anschläge entsprechend einstellt. 
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Fig. 199. Neuer Brieflocher von Otto Sturz 
in Schwarzenberg (Sachsen). 


1906. 


Uhlands Monatsschrift für Fortschritte auf allen Gebieten von Industrie, Technik und Verkehrswesen. 


Herausgegeben von W. Н. Uhland, Ingenieur und Patentanwalt, Leipzig. 


Nr. 12. 


Nachdruck der In vorliegender Zeitschrift enthaltenen Originalartikel, Auszüge oder Übersetzungen, gleichviel ob mit oder ohne Quellenangabe, Ist ohne 


unsere besondere Bewilligung nicht gestattet. 


Uhlands technischer Verlag, Otto Politzky, Leipzig. 


Industrie und Technik. 


Die Wiinschelrute. 
Nachdruck verboten. 


Das starke Interesse, welches neuerdings die Rutengängerei 
erweckt und auf allo Schichten der Bevölkerung übertragen hat, läfst 
gebildete und angesehene Männer in den Reihen jener erscheinen, 
welche in vollem Vertrauen der Sache zu weiterer Verbreitung ver- 
holfen haben. Die Industrie erwies sich insofern entgegenkommend, 
als etliche Firmen sich mit der Anfertigung der Wünschelrate aus 


Wünschelrute beschäftigt hat, dafs die Rute seinen Erwartungen ge- 
mäfs nichts ergeben habe, was die Hypothese einer neuen Natur- 
kraft berechtigt erscheinen läfst. In diesem Sinne heifst es in der 
„Naturwissenschaftlichen Wochenschrift‘ (Jahrg. 1903): Die bisherigen 
Unternehmungen der Physiker Gilbert, Ermann, Pfaff, 
Maréchaux und anderer, sowie des Chemikers Chevreul unter 
Mitwirkung der Physiker Babinet und Boussignault zeigten, 
dafs es sich hier um unbewufste, sogen. ideomotorische Muskel- 
bewegungen handelt, die durch Einbildung zustande kommen.“ Der 
Vorschrift gemafs soll die Rute mit Untergriff, Handrücken nach 
unten, die Daumen nach auswärts gerichtet, gehalten werden, und zwar 
во, dafs hierbei die Rute gebogen, resp. gedreht wird. Die Folge da- 
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Fig. 200. Kunstschmiedearbeiten (Naturstudien) con Schülern der Deutschen Schlosserschule su Kofswein i. S. (Text siehe Seite 164.) 


Stahldraht zu befassen begannen und diese als Massenware (das Stück 
zum Preise von 1,50 M) dem Publikum zum Kauf anboten. Damit 
ist wohl die alte Überlieferung, dafs die Zauberrute eine Holzgabel 
sein soll, die entweder aus Mistel-, Erlen-, Weiden-, Walnufs- oder 
Haselnufsholz geschnitten werden müsse, bekämpft; neu ist diese Idee 
aber dennoch nicht. Vor hundert Jahren schon benutzte Campetti, 
ein italienischer Landmann, statt des Holzes einen Metallstab, den 
sogen. „bipolaren Zylinder“ und das „siderische Pendel“, ein Stück 
Kohle oder Schwefelkies, welches an einem Faden hing und sowohl 
verborgene Metalle als den Lauf strömenden Wassers durch pendelnde 
Schwingungen anzeigen sollte. 

Für die Manipulation mit der Rute eignen sich angeblich am 
besten sensitive Menschen, denen ein geheimnisvolles Fluidum inne- 
wohnt, auf welches die Rute reagiert. Andererseits behaupten die 
Rutengänger, es handle sich bei ber Bewegung der Rute um elek- 
trische Wellen, radioaktive Wirkungen oder eine vorläufig noch un- 
bekannte Naturkraft. Demgegenüber sagt Dr. Weber, Professor 
an der Universität Kiel, der sich eingehend mit dem Studium der 


von ist, dafs bei einer Ermüdung der Armmuskeln, wie sie bei der 
unbequemen Haltung der Arme leicht eintritt, die Rute, welche durch 
Biegung und Drehung gespannt ist, bewegt wird. 

Regierungsbaumeister Vogdt in Posen hat in einem Vortrag, 
welcher zur Hauptsache dieser Ausarbeitung zu Grunde liegt, u. a. 
folgendes ausgeführt: Sämtliche Rutengänger stellen die durch keiner- 
lei Beweise gestützte Behauptung auf, sie könnten mit Hilfe der Rute 
Wasseradern finden. Nun gibt es aber gar keine oder doch wenigstens 
ganz selten derartige Adern von Form und Richtung, wie die Ruten- 
leute voraussetzen. Das Grundwasser ist oft förmlich ,,uferlos und 
schichtartig verteilt. Da durchaus unergiebiges Terrain rar ist und 
man nicht selten’100 bis 200 m tief gehen kann, so erklären sich die 
Erfolge der Rute. 

Auch die Behauptung, die Rute finde fliefsendes Grund- 
wasser, hingegen stehendes nicht, ist hinfällig. Ingenieur Besser, 
Bremen, stellte fest, dafs die Geschwindigkeit des Grundwassers 
im Wesertal bei Bremen innerhalb "24 Stunden! nur ungefähr 21 cm 
beträgt. 
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Ferner behaupten die Anhänger der Rute, von aufsen einwirkende 
Kräfte, die sich nicht nachweisen liefsen, und eine besondere Art von 
Empfindung leiteten sie beim Auffinden unter ihnen fliefsenden Wassers. 
Dagegen lafst sich einwenden, dafs alle Versuche, welche angestellt 
wurden, den Rutengänger dasselbe Feld zunächst mit offenen und dann 
mit verbundenen Augen nach Wasser absuchen zu lassen, keine Über- 
einstimmung des Ortes zeigten. Wohl schlug die Rute auch bei dem 
zweiten Gange aus, doch an anderer, als der vorher bezeichneten Stelle. 

Als Prinz Schönaich-Carolath im August d. J. dem Kaiser 
in Wilhelmshöhe die Wünschelrute vorgeführt hatte, berichteten die 
Tagesblätter hierüber u. a., dafs der Erfolg nicht lange auf sich warten 
liefs, denn es wurde dort in etwa 50 m Tiefe das Vorhandensein einer 
bisher nicht bekannten, noch unerschlossenen Sülswasserquelle fest- 
gestellt. Es wird nicht gesagt, ob durch vorgenommene Bohrungen 
die Quelle bewiesen worden ist. Die „Tägl. Rundschau‘ brachte un- 
längst eine kurze Mitteilung, 

‘wonach der Landrat von 
Uslar in Südwestafrika 100 
Quellen gefunden habe, 5 
seien durch Bohrung festge- 
stellt. — Wie verhält es sich 
aber mit den 95 anderen? 

Beträchtlich reichlicher 
ist dagegen das Material, wel- 
ches die Mifserfolge der 
Wünschelrute verzeichnet. 
Auf der Versammlung Deut- 
scher Gas- und Wasserfach- 
männer in Bremen hielt Be- 
zirksgeologe Dr. Wolf einen 
fesselnden Vortrag über eine 
Anzahl solcher Fälle, von 
denen einige herausgehoben 
werden sollen. 

In Sooden a.d. W. hat 
Landrat а. D. v. Bülow, der 
bekannte Anhänger der Wün- 
schelrute, einen Bohrpunkt 
angegeben, upter dem man 
in 8,5 m Tiefe auf Wasser 
stofsen würde. Nachdem man 
30 m tief gekommen war, 
fand sich nach 4), stündigem 
Pumpen 2,5 1 Wasser. En- 
ders bezeichnete bei Streh- 
len in Schlesien einen Punkt, 
unter dem man etwa 30 m 
tief reichliches Wasser an- 
treffen würde. Bis 50 m bohrte 
man und fand nichts. In 
Jerskewitz bei Damerkow in 
Hinterpommern gab Major 
Sp aldiag an, dafs in einer 
Tiefe von 30 + 40 m an einem 
von ihm bezeichneten Punkte 
Wasser zu finden sei. Erst 
bei 95 m Bohrung fand sich 
genügend Wasser. Die Stadt 
Stettin liefs auf dem Ter- 
rain bei Nemitz Bohrungen 
machen. Die Wünschelrute 
verneinte zunächst die Mög- 
lichkeit, Wasser zu finden. 
Im entgegengesetzten Sinne 
sprach sich der Bohrmeister 
aus; er bewies, dafs bereits 
Wasser gebohrt worden sei. 
Abermals wurde mit der 
Wünschelrute nachgeprüft, und nun stellte diese fest, dafs eine schmale 
Wasserader und ein 9-12 m breiter Wasserstrom sich gegen den Bahn- 
damm verlaufend vorfänden. Demgegenüber wurde nun bei späteren 
Bohrungen und durch monatelange Pumpversuche festgestellt, dafs 
überall Wasser in annähernd derselben Tiefe (7+8 m) vorhanden ist. 
Man kann überall bohren und stölst immer auf Wasser. Wiederum 
versagte die Wünschelrute vollständig. 

Bereits im 17. Jahrhundert entlarvte der Prinz von Condé den 
Rutengänger Jacques Aymar, welcher vorgab, Verbrecher ver- 
möge seiner Rute aufzuspüren. Dadurch brachte er Rechtsgelehrte 
und: Physiker in grofse Aufregung; letztere schrieben dicke Bücher 
und erklärten die Bewegung der Rute durch den geheimnisvollen Ein- 
flufs verborgener Körperchen oder der kartesiusischen Geisterchen. 

Im Mai 1888 warnte der badische Minister des Innern vor dem 
Rutengänger Beraz. 

In der „Naturwissenschaftlichen Wochenschrift“ vom 5. April 
1903 heifst es in einer von den Geh. Bergräten Beyschlag und 
Wahnschaffe und den kgl. Geologen Prof. Dr. Keilhack und 
Dr. Leppler gemeinsam unterschriebenen Erklärung: die Ruten- 
gänger müssen grofse Mittel aufwenden, wenn ihnen die Wissenschaft 
glauben soll. Besonders aus Frankreich lassen sich eine grolse Menge 
von Beispielen des vergangenen Jahrhunderts erbringen, welche nach- 
weisen, dale die Wünschelrute mit der unterirdischen Wasserverteilung 


nichts zu tun hat. Diese Nachweise kosteten viele Millionen und 
‘würden sich noch vervielfachen, wenn eine grofse Anzahl der Hinein- 
gefallenen sich nicht scheute, an die Öffentlichkeit zu gehen. 

Eine möglichst genaue Statistik über Wünschelrutenversuche, die 
der Öffentlichkeit bekannt gegeben werden kann, ist erwünscht. Von 
mehreren Seiten arbeitet man daraufhin, und entsprechende zuver- 
lässige Mitteilungen werden an die Adresse des Regierungsbaumeisters 
Vogdt in Posen W 3, Bertholdshof 7 erbeten. 


Die Sprechmaschinen der Gegenwart. 
Von Heinrich Schwabe. 
[Fortsetzung.] Nachdruck verboten. 
Die Plattensprechmaschinen der Polyphon- Musikwerke 
Aktien-Gesellschaft in Wahren bei Leipzig. 
(Mit Abbildungen, Fig. 201 u. 202.) 

Die Polyphon-Musikwerke A.-G. in Wahren bei Leipzig, 
schon lange Zeit rühmlich bekannt durch ihre Stahlzungen- 
Musikwerke, in deren Fabrikation sie zu den wenigen Firmen 
zählten, die vollkommen tadelloses Fabrikat auf den Markt brachten, 
haben sich seit einer Reihe von Jahren der Strömung der Zeit folgend, 
auch auf die Fabrikation von Plattensprechmaschinen geworfen. 


| Auch in dieser Richtung hin bieten die Polyphonwerke, wie 


nicht anders zu erwarten war, dem Publikum ein vorzügliches 
Fabrikat, das sich wesentlich unterscheidet von der Dutzendware, mit 
welcher vielfach der Markt 
überflutet wird, und die 
durch ihren scheinbar billigen 
Preis viele Käufer findet, die 
erst zu spät einsehen, dals 
sie auch mit dem billigen 
Preis eine geringwertige Ware 
viel zu teuer bezahlt haben. 

Jeder Kenner weils, dafs 
die Ansprüche an die Leistun- 
gen der Sprechmaschi- 
nen besonders in letzter 
Zeit gewaltig gestiegen sind. 
Man begnügt sich nicht mehr 
damit, irgend eine Melodie 


zu hören, gleichviel ob diese 
besonders korrekt und rein 
oder mit überwiegenden 


Nebengeräuschen zu Gehör 
kommt. Man verlangt die 
Wiedergabe von Sprech- und 
Singstimmen, ebenso wie von 
Instrumenten jeder Art, mög- 
lichst naturgetren ohne stö- 
rendes Mittönen der Appa- 
rate oder gar geräuschvolles 
Arbeiten des treibenden Uhr- 
werkes. Diesen Ansprüchen 
können aber nur äufserst 
exakt gearbeitete Apparate, 
gut konstruierte und aus 
bestem Material mit pein- 
licher Genauigkeit ausge- 
führte Triebwerke bei Be- 
nutzung vorzüglicher Schall- 
dosen und ebenso vorzüj 
licher Schallplatten noch je- 
- der Richtung hin Genüge 
leisten. x 

Die Polyphonwerke 
haben neben der Fabrikation 
der Sprechmaschinen selbst auch die Herstellung zugehöriger 
Schallplatten aufgenommen, von der richtigen Ansicht ausgehend, 
dafs der beste Apparat bei Benutzung schlechter Schallplatten nur un- 
vollkommenes leisten wird und die beste Schallplatte, wenn sie auch von 
Künstlern allerersten Ranges besungen ist, niemals zur Geltung kommen 
wird, wenn man zu ihrer Betätigung einen unregelmälsig laufenden, 
durch überlaute Nebengeräusche den Vortrag störenden Apparat benutzt. 

Wir können konstatieren, dafs die Leistungen der Polyphon- 
werke in jeder Beziehung verdienen, als erstklassige bezeichnet zu 
werden, schon deshalb, weil bei diesen Fabrikaten nicht allein den 
Anforderungen an mechanische Vollkommenheit entsprochen, sondern 
auch der künstlerische Standpunkt voll berücksichtigt wird. 
Wer sich längere Zeit mit künstlerischem Verständnis mit Sprech- 
maschinen beschäftigt hat, weils, dafs es manchmal Kleinigkeiten sind, 
von denen die tadellose Leistung der Sprechmaschinen abhängig ist. 
Um solchen, oft versteckten Fehlern abzuhelfen, bedarf es langjähriger 
Erfahrung und eines geübten Ohres. Die Aufnahmen für Schallplatten 
können nur von einem musikalisch Sachverständigen mit ER Erfolg 
durchgeführt werden, der alle Einrichtungen und Mafsnahmen zu 
treffen weils, von denen die korrekte Übertragung der Instrumente 
oder der menschlichen Stimme auf die Platten abhängig ist. 

Die Abbildung Fig. 201 gibt ein deutliches Bild der äufseren Form 
der Polyphon-Spreohmaschinen. Das mit gréfster Ge-- 
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nauigkeit hergestellte Uhrwerk ist nicht wie bei vielen anderen 
Plattensprechmaschinen am Deckel des Gehäuses, sondern an dessen 
Boden befestigt, wodurch ein absolut solider Stand garantiert wird. 
Aufserdem aber liegt ein wesentlicher Unterschied in der Konstruktion 
des Triebwerks, indem die Triebfeder mit dem gesamten 
Räderwerk nicht horizontal, sondern vertikal gelegt 
und dadurch die Bewegungsübertragung durch konische Räder oder 
Schneckengetriebe vermieden wird. Durch diese Anordnung ist das 
Triebwerk nicht allein vereinfacht, sondern erhält auch ruhigeren Gang 
und ist bedeutend weniger der Ab- 
nutzung unterworfen als andere 
Systeme. Da zum Freilegen des 
Triebwerks nicht nur der obere Boden 
oder Deckel des Gehäuses, sondern 
nach Wegnahme der Plattenscheibe 
der ganze Kasten aufgeklappt wird, 
kann man das Triebwerk leichter nach- 
sehen, reinigen und bei Bedarf schmie- 
ren, -als bei irgend einem anderen 
Apparat. Die Einrichtung für das 
Abstellen des Ganges und das Regu- 
lieren der Geschwindigkeit liegt sehr 
bequem an der Seite des Gehäuses 
neben der Aufziehkurbel, wodurch 
es möglich wird, die grölsten Schall- 
platten aufzulegen, ohne wie dies bei 
manchen anderen Apparaten der Fall 
ist, die Schraube zur Einstellung der 
Geschwindigkeit unzugänglich zu 
machen. Der sogen. Tonarm ist an 
seinem hinteren Ende beweglich und 
kann infolgedessen leicht den Bewe- 
gungen der Schallplatte folgen. Da- 
mit der Druck der Nadel der Schall- 
platte nicht zu stark wird, befindet 
sich hinter dem Arm eine Feder, die 
in der Hauptsache das Gewicht des 
Armes nebst Schalldose ausbalanciert. 
(Diese Feder ist auf der Abbildung 
nicht ersichtlich.) Der senkrechte 
Übergang des horizontalen Armes zum 
Schalltrichter bewegt sich an seinem 
oberen Ende in einer Seiren und 
wird unten durch eine Stellschraube 
gehalten, die eine leichte Beweglich- 
keit und dabei doch genaue Ein- 
stellung ermöglicht. Da besonders 
bei Apparaten, die über See versandt 
werden, leicht ein Verziehen der ver- 
schiedenen Teile des Gehäuses statt- 
findet, wodurch die normale Stellung 
des Trompetenarmes zur Schallplatte 
gefährdet wird, haben die Polyphon- 
werke neuerdingsbeiihren Apparaten 
die in unserer Abbildung noch nicht 
dargestellte Änderung getroffen, dals 
der Träger des Tonarmes nebst Schall- 
triehter_nicht an der Rückwand_des 
Gehäuses, sondern auf dem 
Deckel angeschraubt wird. Dies ist 
eine wesentliche Verbesserung 
der Konstruktion, die sich sehr gut 
bewährt hat. d 

Die Polyphon-Schalldose 
wird von Fachleuten als der beste 
Apparat zur Übertragung der Schall- 
wellen anerkannt. Bei ihr wirken 
die sachgemälsen Abmessungen, die 
günstige Formgebung und die Ver- 
wendung des geeignetsten Materials 
zusammen, um die vollkommenste 
Wiedergabe von Sprache, Ge- 
sang und Musik zu sichern. Man 
findet deshalb auch öfter Polyphon- 
Schalldosen bei Apparaten ande- 
rer Provenienz in Verwendung. Durch 
vergleichende Versuche lälst sich 
leicht die Überlegenheit dieser Schall- 
dosen über die meisten anderen 
Systeme feststellen. 

Da die Polyphonwerke für ihre Schallplatten ein bewährtes 
Material (die sogen. schwarze Masse) verwenden und alle Fortschritte 
benutzen, die in der letzten Zeit in der Aufnahmetechnik gemacht 
worden sind, lassen diese Platten in Bezug auf korrekte 
Wiedergabe, Tonfülle und geräuschloses Spiel durchaus 
nichts zu wünschen übrig. 

Aber auch hinsichtlich der künstlerischen Qualität stehen 
die Schallplatten der Polyphonwerke auf gleichhoher Stufe 
wie die besten Fabrikate anderer Firmen. Für die Aufnahmen kommen 
nur Kräfte ersten Ranges zur Verwendung, was bekanntlich bei vielen 
Schallplatten, die auf dem Markt erscheinen, nicht der Fall ist. 
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Fig. 202. Musik- und Sprech-Automat der Polyphon-Musikwerke A.-G. 
` in Wahren bei Leipzig. 


Eine ebenso gefällige als für grofse Räume zweckmäfsige Sprech- 
maschine ist der Polyphon-Musik- und Sprech-Automat mit 
drei nach allen Seiten drehbaren Schalltrichtern, wie er in der 
Abbildung Fig. 202 dargestellt ist. Hauptsächlich für Restaurations- 
lokale, Tanzsäle und sonstige Räume, in denen ein grofses Publikum 
verkehrt, bestimmt, bildet dieser Apparat auch ohne Automateinrichtung 
eine Zierde jedes Salons, da das mit vergoldeter Schnitzerei ausge- 
stattete Nufsbaumgehäuse, in dessen Rückwand. eine grolse Spiegel- 
scheibe eingelassen ist, zwar einfache, aber elegante und gefällige 
Formen besitzt. Dieser Musik-und 
Sprech-Automat ist mit einem 
besonders starken Werk versehen, 
das nach einmaligem Aufziehen sechs 
grofse Platten abspielen kann. 
Durch die Anordnung von drei Trich- 
tern wird eine grolse Tonfülle und 
zugleich eine ungemein günstige Ver- 
teilung der Schallwellen nach allen 
Seiten hin erreicht. 

(Dieser Aufsatz wird in swangloser 
Folge auch im nächsten Jahrgang fort- 
gesetzt werden.) 


Über Diamantwerkzeuge. 
Nachdruck verboten. 

Wo für manche Industrie bei der 
Bearbeitung der Rohmaterialien selbst 
der Stahl versagt, bietet sich in dem 
härtesten der edien Steine, dem Dia- 
manten, ein zuverlässiges Werk- 
zeug von sehr vielseitiger Verwend- 
barkeit. Den hohen Ansprüchen, welche 
an die Härte und Feinheit solcher 
Diamantwerkzeuge gestellt werden, 
trägt besonders die Firma Hans M. 
Bauer in Schwabach bei Nürn- 
berg Rechnung, deren einzigartige 
Fabrikation ein weites Gebiet um- 
falst, nämlich Drahtziehsteine aus Dia- 
mant, Fassonziehsteine, Poliermaschi- 
nen, Steindiisen in jeder Bohrung und 
Steinart füra lle Zwecke, Lagersteine, 
Bohrkronen, Diamantsägen u. s. w. 

In der der Neuzeit entsprechend 
eingerichteten Fabrik findet dieBe- und 
Verarbeitung aller Arten Diamanten 
von teo р = са. *s, Karat bis zu 30 — 
40 Karat statt. Hart wie der Edel- 
stein selbst mufs auch seine Bearbei- 
tang sein, und nur mittels Diamanten 
wird der Diamant sowohl durchbohrt 
als auch geschliffen. Die Durchbohrung 
umfafst Löcher von 3,00 mm bis zu 
0,017 mm Durchmesser und ist ev. 
derartig fein, dafs nur ein mit scharfer 
Lupe bewaffnetes Auge das Bohrloch 
im Diamanten wahrnehmen kann. 
Diese Ziehsteine bilden ein Grund- 
werkzeug der aufstrebenden Draht- 
industrie. Um z.B. einen Draht 
von ungefähr 2,00 bis auf 0,031 mm 
Feinheit herab zu ziehen, mufs dieser 
Draht durch ca. 50 Diamantlöcher ab- 
steigend gezogen werden. Diese Löcher 
fertigt die Fabrik sowohl rund als oval, 
drei-, vier- oder sechseckig an. Die ge- 
bohrten Steine dienen auch dazu, Brei- 
massen za Fadenform durchzupressen. 

Der Diamantbohrer,der sich 
besonders für Tiefbohrung eignet, da, 
wo Stofsbohrer nicht mehr anwend- 
bar sind, wird sowohl als Kern-, Hohl- 
oder Vollbohrer benutzt. Ein- oder 
mehrreihig werden erbsengrolse Dia- 
manten in die Bohrköpfe eingesetzt 
und mit hydraulischem Druck gegen 
die Bohrwand geprefst. 

Dem Glaser dient der beil- 
förmig-kristallkantige Diamant zum 
Schneiden des Glases. In der Lithographie wird mit ihm die 
feine Schrift ausgeführt, deren Grad auch nach ihm benannt ist. Kupfer- 
und Stahlstecher bedienen sich seiner für zarte Luftlinien. 

Seitdem i. J. 1465 L. v. Berchem die Erfindung machte, dafs der 
Diamant sich zum Schleifen aller Edelsteine eignet, hat er auch 
als Schleifmittel weitgehendste Verwendung gefunden. Diamantstaub, 
Diamantschmirgel- und Polieröl benötigen zahlreiche Gewerbezweige. 

Um dauernd feine und zuverlässige Spindellagerungen für elek- 
trische und wissenschaftliche Apparate zu schaffen, stellt die Firma 
H. M. Bauer auch feine Lagerkonusse aus Diamant her, welche ein 
Ausleiern nicht befürchten lassen. 
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Würde heute plötzlich die Quelle der natürlichen Diamanten ver- 
siegen, so würde dies zweifellos für manche Industrien einen erheb- 
lichen Rückschlag bedeuten, da der künstliche Diamant, selbst wenn 
es gelänge, ihn in gröfseren Stücken herzustellen, vielleicht das an 
Schmuckbrillanten geschätzte Feuer, niemals aber die charakteristischen 
Härteeigensohaften des Naturproduktes aufweisen kann, die letzteres 
für die industrielle Verwendung so aufserordentlich wertvoll machen. 


Indnstriebetrieb nnd Organisation. 


Fabrikorganisation. 
Von Max Buch, Ingenieur, und W. R. Shephard, Bureauleiter. 
XXI. Nachdruck verboten. 
Schlufsbetrachtungen. 


In allen voraufgehenden Artikeln wurde der Versuch gemacht, zur 
Lösung der wichtigen Zeitfrage beizusteuern, „wie ist eine moderne 
Fabrik zu leiten“, damit sie eine erfolgreiche Stellung in der Industrie- 
welt einnimmt. 

Industrie allein kann nicht bestehen, wenn der Handel ihr 
nicht zar Hilfe kommt, und eine Werkstatt kann nur dann erfolgreich 
geleitet werden, wenn ein genügender Absatz und hinreichende 
Bestellungen vorhanden sind. Selbst in den blühendsten Unter- 
nehmungen mag es vorkommen, dafs die Bestellungen gelegentlich 
nicht ausreichen, um alle Maschinen mit ihrer Höchstproduktion 
arbeiten zu lassen, und es treten dann die bekannten Fälle ein, dafs 
ein Werk mit verminderten Arbeitszeiten und verminderter Produktion 
arbeiten mufs. Die Verluste, die dadurch entstehen, sind beinahe 
unberechenbar, da erwiesenermalsen in modernen Werken die Beamten- 
gehälter und die, einzelnen Betriebsunterhaltungsunkosten fast genau 
dieselben sind, wenn die Werkstatt mit höchster Produktion oder 
blofs mit halber arbeitet Weiter darf nicht aufser acht gelassen 
werden, dafs ein Arbeiten mit halber Kraft anch in moralischer 
Hinsicht nachteilig wirkt, da unter solchen Umständen sowohl die 
Arbeiter wie die Angestellten leicht in eine schläfrige Gangart verfallen. 
Es ist aus diesen Gründen schon notwendig, alle erdenklichen Vorkeh- 
rungen zu treffen, um stets genügende Arbeit an der Hand zu haben, 
und wenn die zu Grunde gelegte Produktion allein nicht genügt, die 
Werkstattverhältnisse gesund zu erhalten, müssen verwandte Branchen 
aufgenommen werden, um entstehende Lücken auszufüllen. Aber 
selbst gesetzt den Fall, dafs Maschinen und Arbeiter wie Beamte das 
ganze Jahr hindurch vollauf beschäftigt waren, so ist trotzalledem 
die Möglichkeit nicht ausgeschlossen, dals die Jahresbilanz ungünstig 
ausfällt. Es mufs deshalb auch darauf gesehen werden, dafs die 
Beschäftigung auf Produktionen gerichtet wird, die einen gewissen 
Gewinn sichern, was gegenwärtig bekanntlich das schwierigste Problem 
ist. Um einen Gewinn zu sichern, werden die sorgfältigsten Kosten- 
anschläge angefertigt, die Materialien und Löhne zu den denkbar 
niedrigsten Grenzen herabgedrückt, und nach alledem heifst es dann 
immer noch, dafs die Verkaufspreise viel höher sind als diejenigen 
der Konkurrenten, also noch bedeutend reduziert werden müssen, um 
eine Bestellung zu erlangen; aber auch dann wird man meistens nur 
herausfinden, dafs die Konkurrenz noch niedriger gegangen ist. Alle 
solche Vorkommnisse sind keineswegs bois fingierte Fälle, sondern 
wiederholen sich täglich, ohne dafs man deshalb zu verzweifeln braucht. 
Je bitterer und unabänderlicher diese Realitäten sind, um so 
fester mufs ihnen ins Auge geschaut werden, denn wenn ein Unter- 
nehmen nicht alle Energie und Intelligenz anwendet, um die auf- 
tretenden Schwierigkeiten zu überwinden und die Konkurrenz zu be- 
siegen, wird die Firma selbst in kürzester Zeit hintenangestellt, und 
man wird ihrer im raschflutenden Industrieleben nur noch als eines 
fernen Märleins „Es war einmal‘ gedenken. 

Zwei Hauptziele stehen sich demnach gegenüber. Auf der einen 
Seite mufs danach getrachtet werden, den höchsten Preis für die 
Produktion zu erzielen, und auf der anderen Seite müssen, wenn es 
unmöglich ist, gewünschte Preise zu erzielen, die Herstellungskosten 
der Produkte verringert werden. Auf dem letzteren Gebiet liegt das 
Feld des Ingenieurs, und hier wird für alle Zukunft der Kampf um 
die Existenz der Industrie geführt werden. Viele Wege sind offen, 
um die Herstellungskosten der Produkte zu verringern, und viele 
sind bereits versucht worden. Es kann dies geschehen durch Ver- 
billigung der Arbeitskräfte, die z. B. da vorteilhaft vorzunehmen ist, 
wo ein intelligenter Junge oder Mädchen die Arbeit eines Mannes 
besorgen kann. Allgemein aber sind solche Methoden nicht anwendbar, 
und heutzutage, wo Prämien- und Akkordlöhne die Oberhand führen, 
ist die Lohnfrage lediglich eine Frage der Maschinenproduktions- 
fähigkeit. Der beste und wohl allein zum Ziele führende Weg, die 
Herstellungskosten der einzelnen Produktion zu verringern, ist die 
sorgfältige planmäfsige Organisation des Gesamtbetgiehen. 
deren einzelne Schemen in den vorhergehenden Kapiteln in allgemeinen 
Umrissen erläutert worden sind. Wie überall, so kann aber auch in 
der Organisation zu weit gegangen werden, und es kommt wohl 
manchmal vor, dals ein Beamter mit seinen Organisationsideen in 
Extreme verfällt und sich einbildet, ein Werk sei nur dazu bestimmt, 
seinen Ideen zu genügen, und könne ohne die wunderbarsten und oft 
verwickeltsten Systeme nicht bestehen. 

Noch etwas kann für den modernen Industriebetrieb dringend 
empfohlen werden, und das ist die amerikanische Methode des 
„firing the fools“, d. h. das Hinauswerfen von unbrauchbaren Leuten; 


denn niemand kann erwarten, von einem Weinberge viel zu ernten, 
wenn dieser von Schmarotzern aller Art unterminiert ist. Oft ist es 
gewils recht peinlich, einen alten Arbeiter, der lange Jahre bei der 
Firma war, aber niemals genügend‘ Energie hatte, um in Akkord- 
oder Prämienarbeiten über den Durchschnittstagelobn hinauszukommen, 
zu entlassen, aber es mufs sein, wenn ein Werk bestehen und der 
Konkurrenz die Spitze zeigen will. In der modernen Industrie ist 
kein Raum für Sentimentalitäten. So unsozial es gehandelt sein mag, 
mit Mitmenschen in solcher Weise zu verfahren, so mufs doch die 
Tatsache, dafs es Altersversicherungsgesetze gibt, über derartige un- 
geschäftsmälsige Gefühlsregungen hinweghelfen. ` 

1а allen Werken werden jährlich grofse Summen erspart durch 
an sich selbst unbedeutende Vorkehrungen für Vereinfachung und 
damit Verbilligung von Arbeiten. Oft geschieht dies mittels Maschinen 
oder Werkzeugen, aber oft sind es auch Arbeiter selbst, die einfache 
Vorrichtungen aussinnen, um die Arbeiten zu erleichtern. Nur sehr 
selten aber erhalten diese irgend welche Ermutigung oder Anerkennung 
für ihre Vorschläge, vielmehr schmücken sich sogar oft ihre Vorge- 
setzten mit fremden Federn. Solche Vorkommnisse sollten unter allen 
Umständen vermieden werden; ein jeder Arbeiter mufs auch hier 
seines Lohnes wert sein. 

In manchen Werken kommt es ferner vor, dals die unteren 
Beamten von aufserhalb angeworben werden. Dies bedeutet eine 
sehr schlechte Geschäftspolitik und zeigt, dafs der Fabrikleiter oder 
ein sonstiger leitender Beamter sich sehr wenig um die einzelnen 
Angestellten kümmern mufs. Es gilt dies besonders in Werkstätten 
für die Anstellung von Meistern und Untermeistern. In einer grölseren 
Werkstatt ist nämlich mit absoluter Sicherheit anzunehmen, dafs 
unter den verschiedenen Arbeitern äufserst kluge und intelligente 
Köpfe vorhanden sind, und es muls ein schlechter Werkstattleiter 
sein, der nicht imstande ist, solche Leute unter seinen Arbeitern 
herauszufinden und für vorkommende Fälle im Auge zu behalten. 
Wenn die Arbeiter, wie überhaupt alle Angestellten, wissen und fühlen, 
dafs all ihr Tun und Benehmen vom Vorgesetzten gewürdigt wird, 
und dafs es nur von ihnen allein abhängt, in bessere Stellungen in 
der Firma selbst aufzurücken, dann wird allenthalben eine gröfsere 
Schaffensfreudigkeit hervorgerufen werden, und die soziale Arbeiterfrage 
in solchen Werken um ein gutes Stück verbessert sein. Unter solchen 
Verhältnissen wird ein jeder fühlen, dafs er ein schaffendes Glied des 
Gesamtunternehmens ist, und dafs er ein lebendiges, kostenverringerndes 
Werkzeug allerfeinsten Grades darstellt, das der Firma über und 
über erspart, was ihm an Lohn gezahlt wird. Als Beispiele seien hier 
der: Einkäufer genannt, der durch scharfe Sondierung des Materialien- 
marktes und dessen Preise wenigstens das Fünffache seines Gehalts 
ersparen kann, und ferner die Lagerbeamten, die dadurch, dafs sie 
kein unnötiges Material auf das Lager lassen, ebenfalls viel mehr 
ersparen helfen, als ihr Gehalt beträgt. 

Die Zukunft ist für die Industrie dunkel und an Schwierigkeiten 
reich, und nur diejenigen Firmen werden Erfolge erringen, die bei- 
zeiten die modernen Verhältnisse erkennen und mit der Zukunft 
oder doch zum wenigsten mit der Gegenwart leben und nicht mit 
der Vergangenheit. Mehr als je sind die Grundgesetze für jeden 
Erfolg in der Verbindung von hoher Intelligenz mit rastloser Energie 
zu suchen. 


Verkehrswesen. 
Sechsachsige Speise- und Schlafwagen 


der Internationalen Schlafwagen-Gesellschaft. 
(Mit Abbildung, Fig. 203.) Nachdruck verboten. 


Die wiederholten Schnellfahrversuche auf der Strecke Marienfelde- 
Zossen haben u. a. die Erfahrung gezeitigt, dals für eine Geschwindig- 
keit, die 120 km in der Stunde übersteigt, diejenigen Wagen am besten 
geeignet sind, welche auf zwei Truckgestellen zu drei Achsen, im ganzen 
also auf sechs Achsen ruhen. Dadurch werden nämlich die Er- 
schütterungen durch Schienenstölse abgeschwächt, weil die auf je einem 
Rad ruhende Last bedeutend verringert ist, so dals der Wagen mit dem 
vordersten Rad eines jeden Gestelles leichter auf die Schiene am Stofs 
auffährt. Wenn dann auf jeder der aneinanderstofsenden Schienen 
mindestens ein Rad läuft, so passiert das dritte den Schienenstofs ohne 
merklichen Ruck. Aufserdem ruht der Wagenkasten bei einem solchen 
Truckgestell auf einer gröfseren Anzahl Unterstützungspunkte, was die 
Stabilität, insbesondere beim Durchfahren der Kurven, verbessert. 

Die Internationale Schlafwagen-Gesellschaft hat nun 
in dem Bestreben, alle Verbesserungen in der Geschwindigkeit der 
modernen Schnellzüge sich zu nutze zu machen, zunächst drei sechs- 
achsige Wagen erbauen lassen, von denen zwei Speisewagen auf der 
Pariser Nordbahn und ein Schlafwagen auf der Strecke 
Paris-Nizza verkehren. 

Das Rollen dieser Wagen ist sehr leicht und die Aufhängung 
dank der Verwendung von 44 Blatt- und 24 Spiralfedern so stolsfrei 
wie möglich. Trotz eines Mehrgewichts von 7 — 8 t gegenüber einem 
vierachsigen Wagen lassen die Betriebsbedingungen, wenigstens für 
gewisse Zwecke, diesen neuen sechsachsigen Wagentyp den Vorzug ver- 
dienen. Auf der vorjährigen Lütticher Ausstellung waren je ein Speise- 
und ein Schlafwagen gezeigt; im „Genie Civil“ sind darüber u. a. 
folgende Angaben gemacht: 


Der Speise Wagen, dessen Grundrifs in Fig. 203, Skz. 1 gegeben ist, 
besitzt eine GesaMtlänge von 21,15 m, eine Breite von 2,85 m und 
wiegt betriebsfertig 46 t. Die innere Anordnung sieht folgende Räume 
vor: einen für Nichtraucher reservierten Speiseraum (B) mit acht 
Tischen für 24 Plätze, einen solchen für Raucher (A) mit 22 Plätzen 
an sieben Tischen, ferner einen abgeschlossenen Anrichteraum (b) 
mit Schränken für Silberzeug und Vorräte, Eisschrank, Gläsergestell 
u.s. м. und eine Küche (a); letztere enthält u.a. einen Herd mit 
Sandbad, einen Wasserbehälter, der unmittelbar unter der Decke an- 
gebracht ist, ferner einen Kohlenkasten sowie das nötige Küchen- 
geschirr, zwei Ausgüsse, Tellerständer, Schüsselwärmer u. dergl. 

Die Innendekoration der Speiseräume ist im Stile Ludwig XV. 
gehalten; das Fachwerk ist mit Mahagonifüllungen ausgelegt. Jeder 
Tisch ist vor einem der grofsen Fenster angeordnet, die zum Schutze 
gegen die Sonne mit Vorhängen aus dichtem Gewebe versehen sind. 

Oberhalb der Fenster gehen die Wände allmählich in die Wölbung 
der Decke über, die in ihrem lichten Farbenton den Wagen höher 
erscheinen läfst und durch Oberlichter erleuchtet wird. Mit den Ver- 
zierungen der Oberlichtrahmen, die in bronzeartigem Metall ausgeführt 
sind, harmonieren die elektrischen Beleuchtungskörper. Aufser den 
Deckenlampen befindet sich auf jedem Tisch ein elektrischer Leuchter, 
dessen künstliche Kerzen bei Strommangel durch gewöhnliche Lichte 
ersetzt werden können. 

Die Tische und Stühle bestehen aus Mahagoniholz; die letzteren 
sind mit sehr eleganten Ledersitzen versehen. Für eine genügende 
Entlüftung der Räume ist durch sogen. „Torpedo-Aspiratoren“ an den 
Oberlichten und durch elektrische Ventilatoren in den Wänden zwischen 
den beiden Speiseräumen Sorge getragen. 

Der Schlafwagen (Fig. 203, Skz. 2) hat dieselben Dimensionen 
wie die Speisewagen; nur sein Gewicht ist auf 49’), t gestiegen. Er ent- 
hält insgesamt 17 Plätze, die auf sechs Räume zu je zwei Plätzen und auf 
zwei etwas grölsere Salouraume zu zwei und drei Plätzen verteilt sind. 
Je zwei Räumen ist eine Toilette (a) gemeinsam; aufserdem rind noch 
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zwei besondere Wasch- und Toiletteräume mit Wasserklosett vorhanden. 
Am Ende des langen Korridors, von dem aus sämtliche Räume zu- 
ganglich sind, befindet sich der Sitz des Kondukteurs (е) sowie eine 
abgeschlossene Zelle (d) für den Heizungsapparat. 

Die Dekoration des Schlafwagens ist im Empirestil gehalten; die 
Wände sind mit poliertem Mahagoniholz getäfelt. Die Abteile zu 
zwei Plätzen enthalten je eine quer angeordnete, gepolsterte Sitzbank 
mit beweglichen Armlehnen und Rückenwand, die in Form und Gröfse 
der möglichsten Bequemlichkeit zu dienen sucht und des Nachts in 
zwei übereinander befindliche Betten umgewandelt werden kann. Am 
Tage sind die Matratzen und Decken unter dem Sitz untergebracht; 
die Kissen befinden sich hinter der Rückenlehne, die Bettücher in 
einem besonderen Schrank. Der grölsere Raum zu drei Plätzen ent- 
hält aufserdem noch ein hängendes Schlafsopha und einen beweg- 
lichen kleinen Sessel. Die weitere Ausstattung der Abteile wird noch 
durch einen bequemen Klappsitz und einen Tisch vervollständigt. Der 
Fufsboden ist zuunterst mit einer Filzlage, dann mit Linoleum und 
darauf mit einem. Teppichstoff bedeckt, dessen Farbe der Stoffbe- 
kleidung der Sitze entspricht. 

Die Beleuchtung des Wagens ist elektrisch. Jeder Schlaf- 
raum enthält eine grofse, 16 Kerzen starke Deckenlampe, ferner eine 
blaue Nachtlampe von zwei Kerzen Stärke und eine verstellbare Lese- 
lampe. Der Korridor des Wagens sowie der Eingang an jedem Ende 
sind ebenfalls durch elektrisches Licht erleuchtet. Für den Fall, dafs 
einmal der elektrische Strom, der durch eine Dynamo und zugehörige 
Akkumulatoren nach dem System Stone unterhalb des Wagengestells 
erzeugt wird, versagen sollte, ist eine Notbeleuchtung durch gewöhn- 
liche Lichtlaternen vorgesehen. 

Die Heizung erfolgt durch heilse Luft; der Kessel befindet sich, 
wie schon erwähnt, in einem abgeschlossenen Raum bei d, und ein 
doppeltes kupfernes Röhrenwerk läuft unten an den inneren Wagen- 
wänden entlang. Wenn der Schlafwagen sich in einem Zuge befindet, der 

- durch den Abdampf der Lokomotive geheizt wird, wird ein Körting- 
scher Injektor zwischen dem erwähnten Röhrenwerk und einer Dampf- 
zuleitung unterhalb des Wagengestells eingeschaltet. 

Die Toiletteräume sind mit emailliertem Blech bekleidet und mit 
sehr komfortabeln Wascheinrichtungen ausgestattet, ferner mit Spiegeln, 
Leitungshähnen für heilses und kaltes Wasser u. з. w. Der Fulsboden 
ist mit Tonfliesen auf einer Bleiunterlage gedielt und bildet eine 
wasserdichte Vertiefung, die mit einer Ausflufsöffnung versehen ist. 

Die äufseren Wagenwände sind bis zu den Bordleisten dicht unter- 
halb der Fenster teckholzfarbig und im übrigen weils lackiert. 


Fig. 203. Z. A.: Sechsachsige Speise- und Schlafwagen der Internationalen Schlafwagen- Gesellschaft. 


Neue Schnellfahrten nach Ägypten 
und die Dampfschiffahrt auf dem Nil. 
(Mit Abbildung, Fig. 204.) Nachdruck verboten. 

Der starke Fremdenbesuch Ägyptens hat die Hamburg- 
Amerika Linie veranlafst, einen neuen Schnelldienst nach 
dem Nillande zu eröffnen. Am 23. Oktober verliefs die bereits als Island- 
und Nordlanddampfer erprobte „Ooceana“ (Fig. 204) mit zahl- 
reichen Passagieren an Bord den Hafen von Genua, um über Neapel 
die erste Reise nach Alexandrien anzutreten und damit die Reihe 
der regelmälsigen Fahrten in 14tägigem Turnus einzuleiten. Von An- 
fang Januar n. J. an wird der Dampfer dann im Anschlufs an den 
zwischen Berlin und Neapel verkehrenden Ägypten-Express 
der Hamburg-Amerika Linie einen wöchentlichen Dienst zwi- 
schen Neapel und Alexandrien unterhalten. 

Die neue Route hat insbesondere die Dauer der Reise zwischen 
den hauptsächlichsten Verkehrsplätzen Deutschlands und Ägyptens um 
ein beträchtliches verkürzt, so dafs man heute in der Lage ist, Kairo 
von Berlin aus in 109 Stunden, von Hamburg in 115, von Bremen in 
116, von Hannover in 113, von Dresden in 108, von Leipzig in 107, 
von Frankfurt а. М. in 109, von Köln in 113, von Stuttgart in 105, 
von München in 99 und von Wien in 111 Stunden zu erreichen. Von 
Hamburg und Bremen hat man in Berlin, von Hannover, Magdeburg 
und Halle in Leipzig, von Köln, Frankfort a. M. und Stuttgart in 
München, von Wien in Verona Anschlufs an den Agypten-Exprefs der 
Hamborg-Amerika Linie. Die Fabrtdauer von London stellt sich auf 
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Fig. 204. Der Schnelldampfer „Oceana“ der Hamburg- Amerika Linie. 
(Z. A.: Neue Schnellfahrten nach Ägypten.) 


117, von Paris auf 109, von Christiania auf 142, von Stockholm auf 
135, von Kopenhagen auf 121 Stunden. Von den drei letzten Städten 
aus erreicht man am bequemsten über Warnemünde-Gjedser-Berlin An- 
schlufs an den Agypten-Exprefs. Bei der Berechnung dieser Zeiten 
ist die Differenz zwischen mittel- und osteuropäischer Zeit, die zwischen 
Berlin und Alexandrien fast eine Stunde beträgt, nicht berücksichtigt 
worden. 

Am 7. Januar nimmt, wie bereits erwähnt, die „Oceana“ im 
Anschlufs an den Agypten-Exprefs wöchentliche Fahrten zwischen 
Neapel und Alexandrien auf; dadurch wird eine neue Verkehrs- 
gelegenheit geschaffen, welche die Daner einer Reise von Berlin 
nach Alexandrien auf weniger als 5 Tage verkürzt. Die Abfahrt 
von Berlin erfolgt am Montag Abend 8 Uhr 28 Min., Neapel wird 
am Mittwoch Vormittag 11 Uhr 40 Min. erreicht, und am selben 
Tage 2 Uhr nachmittags wird an Bord der „Oceana“ die dreitägige 
Seereise angetreten; die Landung erfolgt am Sonnabend Nachmittag 
6 Uhr im Hafen von Alexandrien. Natürlich ist es demjenigen, der 
mit der Ägyptenreise eine Italienreise verbinden will, gestattet, die 
Fahrt zu unterbrechen, wo es ihm beliebt. Nötig ist es nur, dafs er 
rechtzeitig im Einschiffungshafen eintrifft, um diejenige Abfahrt der 
„Oceana“, für welche ein Platz gesichert ist, zu erreichen. Die 
wöchentlichen Fahrten zwischen Neapel und Alexandrien dauern bis 
Mitte April. Es folgen dann noch zwei Fahrten zwischen Genua und 
Alexandrien, die Mitte Mai ihren Abschlufs finden. 

Sowohl der Agypten-Exprefs als auch die „Oceana“ verfügen über 
jeden modernen Komfort, der den Genufs des Reisens erhöht. Luftige, 
geräumige Kabinen, prächtige Salons an Bord, sichere und ruhige 
Gangart des Schiffes sind nicht unwesentliche Vorzüge. Den Wünschen 
und Bedürfnissen des reisenden Publikums wird in umsichtigster Weise 
Rechnung getragen., Auf den verschiedenen Stationen der Reise, so- 
wohl im Zuge, als auch an Bord, empfangen und geleiten Beamte der 
Hamburg-Amerika Linie die Reisenden, erteilen Auskunft’und tragen 
Sorge für richtige Platzbelegung, zugleich aber auch für Unterbringung 
oder Überführung des Gepacks. Von sämtlichen gröfseren Stationen 
kann dieses nach Neapel aufgegeben werden, woselbst dafür gesorgt 
wird, dafs es unrevidiert an Bord der „Oceana“ gelangt. Schon 
während der Fahrt lassen sich feste Arrangements bezgl. Logis etc. 
in Kairo treffen, da ein Beamter, der mit den ersten und empfehlens- 
wertesten Hotels in Verbindung steht, sich an Bord befindet. 

Selbstverstandlich gehören Nilfahrten zu den Genüssen, welche 
sich der Ägypten Besuchende nicht gern, versagt; > In dieser Saison 


wird es möglich sein, unter deutscher Flagge den Strom zu be 
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fahren. Im Beisein zahlreicher Vertreter der deutschen Kolonie fand 
erst kürzlich in Kairo der Stapellauf der beiden Luxusdampfer „Ger- 
mania“ und „Nubia“ der am 1. Mai d. J. durch ein Abkommen der 
Hamborg-Amerika Linie mit der bisherigen Anglo-American Nile 
Company neubegründeten Hamburg and Anglo-American Nile 
Company statt, welche gleich den bisherigen Dampfern „Vietoria“, 
„Puritan“, „Mayflower‘ u. в. w. derselben Gesellschaft von Kairo aus 
den regelmälsigen Verkehr mit Luxor, Assuan und Wadi Halfa 
vermitteln werden. 

Es ist zu erwarten, dafs die Nilschiffahrt aus der Iniative der 
neuen Gesellschaft heraus in Zukunft manchen Anreiz und die kräf- 
tigste Förderung erfahren wird. Was bisher an regelmäfsiger Schiff- 
fahrt auf dem Flusse existierte, ist das Ergebnis einer verhältnismäfsig 
sehr kurzen Entwicklung; kaum ein Menschenalter liegen hier die 
Anfänge der Dampfschiffahrt zurück. Die eigenartigen Flufsverhältnisse, 
die vielen flachen Stellen, die beweglichen Sandbänke, die fortwährende 
Veränderung der Fahrrinnen durch die seichten Gebiete erschwerten 
die Dampfschiffahrt ungemein und machten den Bau von Spezial- 
dampfern nötig, 
für den man den 
richtigen Typ erst 
allmählich finden 
konnte. 

Die ersten 
auf dem Flusse 
beschäftigten 
Dampfer waren 
auf englischen 
Werften gebaute 
Raddampfer mit 
zwei seitlichen 
Schaufelrädern. 
Unter Ismael und 
Tewfik Pascha 
wurden dann die 
Heckrad- 
dampfer einge- H 
führt, die sich | 
wohl als der beste 
Typ far den Nil 
erwiesen haben. 
Dampfer von 
gröfsereren Di- 
mensionen kamen 
zum ersten Male 
bei der Gordon- 
Hilfsexpedition 
im Jahre 1885 
zur Anwendung. 


unter Beteiligung der Hamburg-Amerika-Linie ere worden, far 
welche diese Ausgestaltung der Verkehrsgelegenheiten auf dem Nil 
gewissermafsen die Fortsetzung ihres oben skizzierten neuen Schnell- 
dienstes zwischen Genua-Neapel und Alexandrien bedeutet. 

Hinsichtlich dieser Fahrten mit der „Ooeana“ bleibt noch zu er- 
wähnen, dafs der bei einer Ägyptenreise unerläfsliche Klimawechsel 
sich auf der nenen Route unter den günstigsten Bedingungen vollzieht. 
Der Übergang findet nicht jäh und unvermittelt statt, sondern allmäh- 
lich, — ein Vorzug, der vor allem für die Rückkehr aus dem tropischen 
Süden in unsere kälteren und rauheren Breiten von Wert ist. 

Über das Interesse hinaus, welches die Touristen einer so schnellen 
und bequemen Reisegelegenheit entgegenbringen, verdient dieser neue 
Dienst der Hambarg-Amerika Linie noch insofern eine allgemeinere 
Beachtung, als gemäls dem neuesten Bericht der englischen Handels- 
kammer in Ägypten unsere dortigen kommerziellen Beziehungen er- 
freulicherweise in dem letzten Jahrzehnt einen beträchtlichen Auf- 
schwung genommen haben und durch die neue Linie in Verbindung 
mit dem Agypten-Exprefs eine weitere Förderung unseres Aufsen- 
handels mit dem 
Nillande gewähr- 
leistet wird. 


Die Station 

für drahtlose 
Telegraphie 
in Nauen. 


(Mit Abbildungen, 
Fig. 205-208.) 
M Nachdruck verboten. 

Nicht zuLand 
oder Wasser 
hat in den letzten 


Wl Jahren ein Ge- 

IDN plänkel zwischen 

IH verschiedenen 

| A Staaten Europas 
D 


stattgefanden, 
auch nicht, wie 
es in unserer tech- 
nisch во weit fort- 
И geschrittenenZeit 
sonst nicht allzu- 
sehr überraschen 
würde, in der 
Luft oder un- 


Vor dieser Zeit 
bediente sich der 
Verkehrnach dem 
Oberlauf des Nils 
fast ausschliefs- 
lich der Daha- 
beahs, jener für 
den Nil typischen 
Segelboote, die 
auch heute noch 
für kleinere Aus- 


ter dem Wasser; 
nein, im Äther 
sind die Schlach- 
ten geschlagen 
worden, und die 
kürzlich stattge- 
habte Berliner In- 
ternationale Kon- 
ferens brachte 
den Friedens- 
schlufs der krieg- 


flüge von den führenden Par- 
Touristen gern teien. In diesem 
benutzt werden. wurde festge- 

In der zweiten + Fig. 206. setzt, dafs der 
Hälfte der 90 er Fig. 205 и. 206. 2. А.: Die Station für drahtlose Teleıraphie in Nauen. Äther neutrales 
Jahre hat die Gebiet sei, auf 


Regierung einmal einen Versuch gemacht, Schraubendampfer auf dem 
Flusse zu verwenden. Die wenig günstigen Erfahrungen, die man mit 
den drei in Fahrt gesetzten Dampfern machte, zeigten indessen, dafs, 
solange die jetzigen Tiefgangsverhältnisse des Flusses bestehen, von 
der Einführung von Schraubenschiffen Abstand genommen werden mufe. 

Der bemerkenswerte Aufschwung, den Nilschiffahrt und Niltouristik 
in den beiden letzten Jahrzehnten genommen haben, knüpft sich vor 
allem an den Namen der englischen Firma Cook. Diese Weltfirma 
eröffnete ihre regelmälsigen Fahrten mit drei von Tewfik Pascha 
übernommenen Raddampfern, stellte dann speziell für die Beförderung 
der Post nach dem Süden eine Anzahl Heckraddampfer in Dienst und 
vergrofserte entsprechend den steigenden AfSorderungen des Touristen- 
verkebrs ihren Schiffspark fortlaufend derartig, dafs sie heute über 
eine stattliche Reihe von Fahrzeugen der verschiedensten Art und 
Gröfse ‚verfügt. У 

Im Jahre 1893 erschien die‘;Anglo-American Nile Company mit 
zwei grofsen, bequem eingerichteten Heckraddampfern auf dem Flufs. 
Die neue Gesellschaft vergröfserte sich schon im nächsten Jahre um 
drei weitere Schiffe, von denen zum ersten Male eins im Lande selbst 
auf den Werften von Boulac-Kairo erbaut wurde. Ihr Schiffspark be- 
steht gegenwärtig aus fünf grofsen und drei kleineren Touristen- 
dampfern, zwei Dampfbarkassen, drei starken Flufsschleppern und 
dreizehn Flufsleichtern. 

Der erwähnte neueste Zuwachs dieser Flotte, die luxuriös aus- 
gestatteten Dampfer „Germania“ und „Nubia“ sind auf Anregung und 


dem die verschiedenen Systeme der drahtlosen Telegraphie in 
friedlichem Zusammenwirken am Wohle der Menschheit arbeiten sollen, 
ohne sich in fruchtlosen Kämpfen gegenseitig zu stören und aufzureiben. 

Dieser Ausgang der internationalen Reibereien, der dem Mensch- 
heitswohl entschieden dienlicher ist als die Monopolbestrebungen 
Marconis, des Erfinders des ersten Systems der drahtlosen Telegraphie, 
wäre wohl noch nicht erreicht worden, wenn nicht die deutsche Grofs- 
Station, welche die Berliner Gesellschaft für drahtlose 
Telegraphie m. b. H. (System Telefunken) in Nauen bei Berlin er- 
richtete, ein kräftiges Wörtlein mitgesprochen hätte. Dieser gelang 
es nicht nur, die von Marconischen Stationen ausgesendeten Tele- 
gramme aufzufangen, darunter natürlich auch diejenigen, die als ge- 
heim zu haltende bezeichnet waren, sondern sie vermochte auch durch 
Aussendung elektrischer Wellen die von jenen ausgehenden Wellen 
zu stören und zu vernichten, wodurch Marconis Telegramme unleser- 
lich wurden. 

Dadurch, dafs jetzt alle mit Apparaten zum drahtlosen Telegra- 
phieren ausgerüsteten Stationen verpflichtet sind, ulle einlaufenden 
Telegramme anzunehmer, einerlei von welchem System sie herrühren, 
kenn ein auf hoher See havariertes Schiff nicht mehr in die Lage 
kommen, blofs deshalb auf seinen Anruf keine Hilfe von Land zu er- 
halten, weil es mit einem Apparat der deutschen Gesellschaft, die 
zunächst liegenden Festlandstationen aber mit solchen des Marconi- 
Systems ausgerüstet sind. Die ursprüngliche Ausrede Marconis, seine 
Apparate sprächen auf die Wellen anderer Systeme nicht an, ist 
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gänzlich haltlos; denn es bedarf nur einigen guten Willens, um den 
Empfänger, sobald sich überhaupt von aufsen hereinkommende elek- 
trische Schwingungen anzeigen, diesen entsprechend abzustimmen, so 
dafs das Telegramm deutlich verständlich wird. 

Schon aus Leet Entfernung gewahrt der von Berlin oder Ham- 
burg mit der Bahn Reisende den 100 m hohen Eisenturm (Fig. 205), 
der unweit der kleinen Stadt Nauen in einer Entfernung von etwa 
40 km in nordwestlicher Richtung von Berlin errichtet ist. Die Station 
liegt in einem nach allen Seiten hin flachen Gelände, das mit Wiesen, 
Wäldern und beackerten ` 
Feldern sich meilenweit im 
Umkreis erstreckt. Die 

Untergrundverhiltnisse 
sind in funkentelegraphi- 
scher Beziehung die denk- 
bar günstigsten, da das 
Grundwasser schon in etwa 
2 m Tiefe auftritt und so- 
mit die Erzielung einer 
günstigen Erdung unge- 
mein erleichtert wird. An- 
ders dagegen, d. h. be- 
deutend ungünstiger und 
schwieriger lagen die Ver- 
hältnisse für den Turmbau, 
da das grofse Turmgewicht 
und die beträchtlichen re- 
sultierendenVerspannungs- 
kräfte auf sichere Funda- 
mente zu übertragen wa- 
ren. In glänzender Weise 
ist diese schwierige Auf- 
gabe in dem Zeitraum von 
8 Wochen gelöst worden. 

Der 100 m hohe Turm 
ist in Eisenkonstruktion 


gebäude geleitet. Diese Leitungen erforderten insgesamt 30 km Draht, 
die Anstofs an der Bezeichnung „drahtlose Telegraphie“ erregen 
könnten. Doch mals diese Bezeichnung gerechtfertigt bleiben, wenn 
man bedenkt, dafs das Wesentliche, nämlich die Übertragung der 
Zeichen auf grofse Entfernungen, tatsächlich ohne Draht, allein durch 
den Äther erfolgt. 

Das Stationshaus selbst ist ein aus Fachwerk aufgeführter ein- 
stöckiger Bau von etwa 100 qm Grundfläche nebst angebautem Loko- 
mobilschuppen. Die Verteilung der Räume ist derart, dafs zu ebener 
Erde der Maschinenraum, 
Telegraphierraum und 
Wohnraum, im ersten 
Stock der Hochspannungs- 
raum angeordnet sind. 

Als Antriebsmaschine 
ist eine normale Lokomo- 
bile vorgesehen, welche bei 
7 At und 120 Touren etwa 
35 PS leistet. Die Wasser- 
versorgung geschieht di- 
rekt durch eine Pumpe, 
welche aus dem Grund- 
wasser ansaugt. Vom 
Schwungrad der Lokomo- 
bile aus wird mittels Rie- 
men der Einphasen-Wech- 
selstromgenerator ange- 
trieben, welcher durch eine 
direkt angebaute Erreger- 
maschine erregt wird. Die- 
ser Generator leistet bei 
750 Touren 60 Perioden 
etwa 25 KW Wechselstrom. 

Das Herz der Anlage 
besteht aus diesem Gene- 
rator, der die im ersten 


mit dreieckiger Basis von 
etwa 4 m Seitenlänge aus- 
- geführt. Die drei Seitenstreben sind 


Stockwerk aufgestellten, 
in Fig. 207 rechts ersicht- 
lichen Transformatoren speist, welche 


durch Diagonalverspannungen unterein- 
ander verbunden: Am Fufspunkte ver- 
einigen sich die drei Streben in einer 
Stahlgufskugel, die in einer als Druck- 
platte ausgebildeten Lagerung beweg- 
lich ruht (Fig. 206). Über eine zwischen- 
gelagerte Isolation ees sich der 
gewaltige Druck auf das Betonfunda- 
ment. Der Turm selbst ist durch Trep- 
pen bequem besteigbar und besitzt in 
96 m Hohe eine Plattform, von welcher 
aus die an der Turmspitze angeordneten 
drei Rollenpaare fiir die Aufzugsvorrich- 
tung der Antenne zu bedienen und zu 
kontrollieren sind. Erst in einer Turm- 
höhe von 75m greifen drei Verspan- 
nungen an, welche allein den Turm in 
der Vertikalen zu halten haben. Diese 
Verspannungen setzen sich aus einer 
Anzahl mehrere Meter langer Rund- 
eisenstangen zusammen, welche durch 
kräftige Gelenke miteinander verbunden 
sind und in starkem Durchhang nach 
den etwa 200 m vom Turmfundament 
erbauten drei Verankerungen hinführen. 
Oben und unten sind diese Eisenstangen 
vom Turm- bezw. vom Verankerungs- 
fundament isoliert. Die unteren Ver- 
enkerungen der drei Stangen finden 
ihren Halt in gemauerten Backstein- 
klötzen, die fast ausschliefslich über Erde 
aufgebaut sind und durch ihr Gewicht 
den bedeutenden Zug aushalten. Fig.205 
zeigt diese Verankerungsgewichte als 
kleine, seitlich gelegene Häuschen mit 
schrägem Dach. 

on der Spitze dieses Turmes ver- 
läuft nun in weiter Auslegung die An- 
tenne. Diese ist als sechsteilige 
Schirmantenne ausgeführt, dergestalt, dafs immer zwei gegenüber- 
liegende Segmente sich über die bereits erwähnten Rollenpaare aus- 
balanzieren. Durch diese patentierte Anordnung wird die Beanspruchung 
des Turmes durch das Netz auf ein Minimum reduziert. Die gesamte 
Schirmfläche beträgt etwa 60000 qm. Von der Turmspitze verlaufen 
ferner alle Ableitungen des Schirmes am Turm entlang über eine 
Sammelschiene in das Stationshaus. Diese Ableitungen sind vom Turm 
nicht isoliert, so dafs also der Turm mitzuschwingen vermag. 

Die Erdungsanlage besteht aus 108 strahlenformig in das Erd- 
reich verlegten Eisendrähten, welche sich analog dem Luftnetz im 
weiteren Verlauf in 324 Drähte vergabeln. Diese so verlegten 
Erdungsdrähte durchsetzen eine Fläche von etwa 126000 qm. Im 
Mittelpunkt vereinigen sie sich und werden von dort in das Stations- 


Fig. 208. Der Apparatetisch, 
Fig. 207 u. 208. Z.A.: Die Station für drahtlose Telegraphie in Nauen. 


die links stehenden 380 grofsen Leyde- 
ner Flaschen laden und Elektrizität auf 
die Antenne anhäufen. Der Ausgleich 
der auf die Antenne und die Flaschen 
geladenen Elektrizität nach der Erde 
hin wird durch den Tasterapparat im 
Geberraum nach Art eines gewöhnlichen 
Telegraphierapparates reguliert. Die 
Entladung erfolgt nicht als einzelner 
Funken, sondern es bilden sich dabei 
elektrische Schwingungen aus, in denen 
sich die aufgehäufte Elektrizität mit 
derjenigen der Erde ausgleicht. Eine 
solche Schwingung dauert nur ein 
Milliontel Sekunde, und das ist eben die 
bemerkenswerte Eigenschaft der An- 
tenne; dafs sie solche rasch aufeinander 
folgende Schwingungen ausbildet, die 
sich gegenseitig verstärken. Würde man 
die Schwingungen in einer Zeitfolge von 
nur ein Fünfzigstel Sekunde aufeinander 
folgen lassen, wie dies bei einem ge- 
wöhnlichen Generator, auch bei dem in 
Nauen verwendeten, der Fall ist, so 
würden sich die einzelnen Schwingungen 
bald verlaufen. Erhöhung der Perioden- 
zahl ist also die Aufgabe der Antenne. 
Die Entladungen verursachen einen 
ohrenbetäubenden Lärm, der dem 
Schiefsen von 6 cm-Geschützen gleicht, 
die in rascher Folge feuern. 

Von aufsen kommende Wellen ver- 
setzen die Leiterdrähte in elektrische 
Schwingungen, die durch einen eigen- 
artigen Apparat, den Fritter oder 
Kohärer dem Telegraphisten gemeldet 
werden. Um vom Geben zum Empfangen 
überzugehen, bedarf es nur eines Hand- 

iffes, um einen Schalter zu bedienen, 
der die Antenne und Erde vom Geberkreis auf dem Empfangskreis um- 
und gleichzeitig den Wechselstromkreis ausschaltet, so dafs ein Geben 
unmöglich ist. 

Sämtliche Empfangsapparate sowie die zur Abstimmung der Em- 
pfangskreise erforderlichen Kondensatoren und Spulen sind auf einem 
gemeinsamen, in Fig. 208 abgebildeten Tisch montiert, welcher im 
Telegraphierraum aufgestellt ist. Dieser Tisch trägt einen pultförmi- 
gen Aufsatz, auf welchem ein Teil der Zubehörapparate montiert ist, 
wodurch eine leichte Bedienung und Übersichtlichkeit erreicht wird. 
Bei der. gegebenen Anordnung des Empfängers ist es möglich, sowohl 
mit Schreiber als auch mit Hörer unabhängig voneinander und auch 
gleichzeitig zu empfangen. 

Um die ganze Apparatur vor atmosphärischen Störungen zu 
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schützen, ist eine Blitzschutzvorrichtung vorgesehen, welche sich 
aufserordentlich bewährt und bei wiederholten Blitzschlägen in den 
Turm den gewünschten Schutz gewährt hat. 

Obwohl die Station Nauen bisher nur mit einem Teil der Gesamtenergie 
„gegeben“ hat, weil die Isolation noch nicht völlig durchgeführt war, hat 
sie doch bereits ganz aufserordentliche Erfolge zu verzeichnen. Auf eine 
Entfernung von 2400 km. hat sie über Land und Meer dem Dampfer 


„Bremen“ des Norddeutschen Lloyd Nachrichten zukommen lassen; auch ' 
hat sie sich in St. Petersburg, d. i. 1850 km über Land und über die | 


Gebirge hinweg in Rigi-Scheidegg in der Schweiz vernehmen lassen. 

Deutschland hat somit die beste Aussicht, sich von fremder Bevor- 
mundung inbezug auf den drahtlosen Nachrichtenaustausch frei zu halten; 
doch sind noch grofse Aufgaben zu lösen, wenn man sich auf alle Fälle, 
besonders für den Krieg, freie Hand sichern will. Es ist dies vor allem 
die Aufgabe, die Störung der eigenen Telegramme von dritter Seite auch 
im Kriegsfalle zu verhindern, während eine solche Möglichkeit für 
Friedenszeiten durch die Berliner 


diejenigen Kenntnisse und Fertigkeiten erwerben, die sie als selbst- 
ständige Meister oder kleine Fabrikanten zur erfolgreichen Leitung 
eines der vorgenannten Betriebe besitzen müssen. 

Der Unterricht in den Hauptabteilungen A und C ist dem eines 
Technikums völlig ebenbürtig, nur wird an der Deutschen Schlosser- 
schule vom Unterrichte grundsätzlich alles das ausgeschlossen, was 
ausschliefslich rein wissenschaftliche Bedeutung hat und nicht direkt 
in der Praxis Verwendung finden kann, so dafs der Grundsatz „Aus 
der Praxis — für die Praxis“ in allen Unterrichtsfächern streng durch- 
geführt wird. 

Der theoretische Unterricht entspricht nach Umfang und 
Ziel demjenigen einer technischen Mittelschule. Er ist teils ein vor- 
bereitender, vorwiegend aber eigentlicher Fachunterricht. Letzterer 
wird nicht nur in wissenschaftlicher, sondern wesentlich in praktischer 
Richtung erteilt. Mit ihm wird vor allem erstrebt, die Schüler zu 
befähigen, dafs sie bei den Arbeiten ihres Berufes statt nach über- 

lieferten unverstandenen, nach 


Konferenz jetzt zwarnichttechnisch, | 
aber doch durch internationale Ver- | 
einbarung geschaffen worden ist. | 
Noch andere Probleme, die eben- 
falls der praktischen Lösung harren, 
beschäftigen neben diesem die Phy- 
siker, die sich in internationalem 
Wettkampf zurzeit hauptsächlich 
darum bemühen, eine „gerichtete 
drahtlose Telegraphie“ zu schaffen, 
welche die elektrischen Wellen nicht 
im ganzen Kreise rings um die An- 
tenne im Raum ausbreitet, sondern 
dieSchwingungen des Äthers nur in 
einer bestimmten, nach Belieben ein- 
stellbaren Richtung aussendet. 


Ansstellungen. Unter- 
richt und Vereinswesen. 


Die Deutsche Schlosser- | 
schule zu Rofswein i. $. 


(Mit Abbildungen, Fig. 200 u. 209.) 
Nachdruck erbeten. 


Auf der diesjährigen deutschen | 
Kunstgewerbe-Ausstellung in Dres- 
den erregten u. a. auch die von 
Schülern der Deutschen Schlos- 
serschule zu Rofswein i. S. 
gefertigten Kunstschmiede- und 

“Treibarbeiten berechtigtes Interesse 
und stellten dem Lehrverfahren 
dieser Anstalt ein sehr günstiges 
Zeugnis aus. Es mögen daher hier 
in Kürze die Ziele sowie die Einrich- 
tung und Unterrichtemethode der ge- 
nannten Schule besprochen werden. 

Die Deutsche Schlosserschule zu 
Rofswein i. S. wurde im Jahre 1894 
vom Verbande Deutscher Schlosser- 
Innungen gegründet und ist die äl- 
teste Spezial-Fachschule in Deutsch- 
land für das Schlosser-Handwerk. ARTEN 
Sie wird alljährlich in belangreicher 
Weise seitens der Königlich Säch- 
sischen Staats-Regierung, des 
Reiches, der Stadt Rofswein und des vorgenannten Innungsverbandes 
unterstützt und vermag, da sie kein auf finanziellen Gewinn abzielen- 
des Unternehmen ist, mit allen verfügbaren Mitteln im Interesse der 
ihr anvertrauten Schüler und des Schlossergewerbes zu wirken. 

Entsprechend der Vielseitigkeit des deutschen Schlosserhandwerkes 
gliedert sich die Schule in drei gesonderte Abteilungen und zwar: 

A. Abteilung für Bau- und Kunstschlosserei mit besonderer Berück- 
sichtigung der Eisenkonstruktion ; 

В. Spezialabteilung für Kunstschlosserei ; 

C. Abteilung für Maschinenbau. 

Jede dieser drei Abteilungen umfafst drei Halbjahrskurse, an wel- 
che noch zwecks weitergehender Ausbildung je ein Ergänzungs-Halb- 
jahrskurs für Kunstschmieden und Treiben bezw. für Elektrotechnik 
angeschlossen werden kann. 

Der Eintritt in die Schule setzt nur eine gute Volksschulbildung, 
ein Alter von nicht unter 17 Jahren und eine mindestens dreijährige 
Werkstattpraxis voraus. 

Die Schüler erhalten fachtheoretischen, kunstgewerblichen, ge- 
schaftsmannischen und praktischen Unterricht nach einer gut bewährten 
Lehrmethode und können sich an der Schule zu Technikern, Werk- 
meistern, Betriebsbeamten, Monteuren und dergl. für Bau- und Kunst- 
schlossereien, Eisenkonstruktions- und Maschinenbauwerkstätten oder 
elektrotechnische Betriebe und Installationsgeschäfte ausbilden, bezw. 


Fig. 209. Moderne Tischchen aus Schmiedeeisen, angefertigt von Schülern der Deutschen 
Schlosserschule in Kofswein i. S. 


wissenschaftlich begründeten Regeln 
sowie auf Grund selbständiger Ein- 
| sieht mit Überlegung und Über- 
zeugung handeln lernen. 
Besonderer Wert wird auf die 
Fächer gelegt, welche sich in der 
Praxis unmittelbar verwerten lassen, 
insbesondere auf das Zeichnen. 
| Die einzelnen Lehrfächer wer- 
| den in möglichster Beziehung zu- 
| einander betrieben. Da, wo es not- 
wendig ist, werden daher im kon- 
struktiven Zeichnen, elektrotech- 
| nischen Praktikum etc. die imtheore- 
tischen Unterrichte gelernten Grund- 
sätze und Berechnungen angewandt 
und damit befestigt. Den prak- 
| tischen Ausführungen werden nach 
Möglichkeit die selbstgefertigten 
Zeichnungen und Modelle zu Grunde 
gelegt und wiederum nach den Zeich- 
nungen Materialauszüge und Kosten- 
anschläge gefertigt. 

Charakteristisch für die Schlos- 
serschule ist der Werkstätten- 
bezw. Laboratoriumsunter- 
richt, welcher die frühere Werk- 
stattpraxis und den theoretischen 
und Zeichenunterricht in vorteil- 
hafter Weise ergänzt. Ег gibt so- 
wohl Gelegenheit, eine zweokmäfsig 
eingerichtete Musterwerkstatt mit 
modernen Maschinen und tech- 
nischen Hilfsmitteln und besonders 
wichtige, vollkommene Arbeits- 
| methoden, als auch durch praktische 
| Übungen jene Arbeiten kennen zu 
| lernen und Techniken zu üben, die in 
der Berufspraxis selten gelernt wer- 
den können, so die Kunstschmiederei, 
| das Treiben in Eisen, Duranametall 
| und dergl., Modellieren, Drehen, 
Atzen u. 8. w., die sachgemälse, den 
behördlichen Vorschriften genau 
entsprechende Installation elektro- 
technischer Anlagen kleineren Um- 
fanges und die wichtigsten elektro- 
technischen Messungen und Unter- 
suchungen. 

Das Lehrverfahren an der Deut- 
schen Schlosserschule sucht die 
Erkenntnis der Schüler auf möglichst elementare Weise, insonder- 
heit durch Anschauung zu fördern, durch viele und vielseitige prak- 
tische Anwendungen das Interesse für den Lehrstoff zu wecken und 
zu erhalten und die Schüler durch Selbsttätigkeit zur Selbständigkeit 
zu erziehen. 

Der theoretische Unterricht wird daher möglichst wenig in vor- 
tragender, hingegen möglichst viel in fragender Lebrform behandelt. 
Regelmäfsig haben die Schüler Hausaufgaben zu lösen. Ein Projektions- 
apparat mit elektrischem Licht gestattet die Vorführung von mehreren 
Hundert gröfstenteils eigens angefertigten Diapositiven. Diese Licht- 
bildervorträge, welche einen wichtigen Teil eines zeitgemälsen Unter- 
richtsverfahrens darstellen, unterstützen durch die Anschauung den 
mündlich vorgetragenen Lehrstoff. 

Im Zeichenunterricht wird die Selbstiätigkeit der Schüler durch 
das Zeichnen nach Modellen und Skizzen sowie durch Übungen im 
Entwerfen erstrebt. Alle Fachzeichnungen werden gründlich detailliert 
und der praktischen Brauchbarkeit als Werkzeichnungen angepalst. 

Neben dem eigentlichen Schulgebäude besitzt die Schule noch eine 
Übungswerkstatt mit elektrotechnischem Laboratorium, welche 
nebst den Nebenräumen 920 qm bebaute Flüche bedeckt. Die Arbeits- 
einrichtungen umfassen u. a.: 48 Schraubstöcke mit ca. 115 voll- 
ständigen Werkzeugsätzen, 17 Schmiedefeuer mit Ventilatorenbetrieb, 
1 Luftdruckhammer von 30 kg Bärgewicht, 1 hydrooxigene Schweils- 
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anlage, 1 Gaslöteinrichtung für schwerste Arbeiten und 26 verschiedene 
Werkzeugmaschinen. 

Der Betrieb erfolgt durch einen Benzinmotor von 6--9 PS und 
aufserdem durch Anschlufs an eine elektrische Zentrale, so dafs eine 
Arbeitsleistung von 10-12 PS zur Verfügung steht. 

Das elektrotechnisohe Laboratorium ist mit mehreren Dynamo- 
maschinen für Gleich- und Wechselstrom, verschiedenen Elektromotoren, 
einer Akkumulatorenbatterie von 188 Amp./Std. Kapazität, einer galvano- 
plastischen Einzichlung für Kupfer- und Nickelniederschlige, einer 
Photometrieranlage und zahlreichen elektrotechnischen Prazisionsmefs- 
instrumenten ausgestattet. 

Aufserdem besitzt die Deutsche Schlosserschüle noch eine Aus- 
stellungshalle, welche 240 qm Bodenfläche bedeckt, und in wel- 
cher zu jeder Zeit die neuesten theoretischen und praktischen Schüler- 
arbeiten, lehrgangsmälsig geordnet, besichtigt werden können. 

In den Abbildungen, Fig. 200 u. 209 bringen wir einige der 
Kunstschmiede- und Treibarbeiten zum Abdruck, welche von Schülern 
nach einjährigem Besuche der Schule im dritten Unterrichtshalbjahre 
bei wöchentlich 14 Stunden Werkstattunterricht, und zwar gréfsten- 
teils nach eigenen Entwürfen angefertigt sind. Diese Unterrichts- 
erfolge warden nur erzielt durch Einhalten eines systematischen Lehr- 
ganges, welcher den Schülern in stufenweisem Vorwärtsschreiten vom 
Leichten zum Schweren alle Schwierigkeiten überwinden hilft. Jede 
Arbeit wird nach einer zuvor gefertigten Werkstattzeichnung und, 
wenn erforderlich, nach einem erst hergestellten. Gipsmodell ausgeführt. 

Besonderes Gewicht wird bei allen in der Schule zur Ausführung 
gebrachten Kunstschmiedearbeiten auf sauberes Schweifsen aller Teile 
zu einem Ganzen gelegt, und nach Möglichkeit werden die Blumen 
und Blätter (vgl. namentlich den Kastanienzweig und die Wasserrosen 
in Fig. 200) aus dem vollen Material gearbeitet, um die Handfertig- 
keit und Kunstgeschicklichkeit des Sehilers zu fördern. Daneben 
werden auch Blumen und Blätter aus Blech gefertigt, entsprechend 
den Gepflogenheiten der Praxis, wobei jedoch immer darauf geachtet 
wird, dafs durch die Behandlung des Materiales der Schmiedecharakter 
gewahrt bleibt und die erzeugte Arbeit auch wirklichen Kunstwert besitzt. 

Die Schmiedearbeiten sind direkt aus dem Schmiedefeuer hervor- 
gegangen, ohne irgend welche Nacharbeit mittels Feile an der Werk- 
bank erfahren zu haben, und sind in der bedeutend überwiegenden 
Mehrzahl ans weichem Flufseisen hergestellt, ebenso wie auch zu den 
Treibarbeiten gewöhnliches Flufseisenblech verwendet wird. Die Ab- 
bildung Fig. 209 veranschaulicht zwei moderne Tischchen aus Schmiede- 
eisen, die mit getriebenen Durana- und Kupfereinlagen versehen sind. 


Die Schiffahrt an den deutschen Hochschulen. 


Von Prof. Dr. K. Thiefs in Danzig. 
Nachdruck verboten. 


Der deatsche Hochschulbetrieb hat mit bestem Erfolge einen 
Zweig des Wirtschaftslebens und der Technik nach dem 
anderen einbezogen. Landwirtschaft, Forstwirtschaft, Hüttenwesen 
und Bergbau, Bauwesen, Bau-Ingenieurwesen, Maschinenbau, Elektro- 
technik, Schiffbau, chemische Technik, Versicherung und Handel 
werden an den Hochschulen gelehrt, auch Heerwesen, Post- und 
Eisenbahnbetrieb und Kriegsmarine haben sich ihre Akademien und 
Vorlesungen geschaffen. Die Handelsschiffahrt hat an dieser 
Bewegung bisher nur geringen Anteil gehabt. Das ist begreiflich, 
wenn man erwägt, dals auch der Handel erst ganz neuerdings seine 
vorzüglich ausgestatteten und erfolgreichen Hochschulen. organisiert 
hat, und dafs ein Hochschulunterricht in der Schiffahrt wegen der 
aufserordentlich vielseitigen Beziehungen dieses Fachs zu allen 
möglichen Zweigen der Natur- und Geisteswissenschaften, der Technik 
und des Handels noch schwerer einzurichten ist. 

Die Vielseitigkeit dieser Beziehungen und die Gröfse der Aufgabe 
erhellt durch eine Übersicht über die mannigfachen Ansätze für 
eine hochschulmäfsige Pflege der Schiffahrtskunde. Von den 
Universitäten hat Berlin zwei hierher gehörige Institute, zuerst 
das „Seminar für orientalische Sprachen‘‘, dessen Aufgabe über seinen 
Namen und über die Pflege der Sprachkenntnisse längst hinaus- 
gewachsen ist. Das Seminar vermittelt aufser den sprachlichen auch 
geschichtliche, geographische, volkswirtschaftliche, juristische, hygie- 
nische und biologische Kenntnisse, die für den Konsular- und Kolonial- 
dienst von Wert sind, und pflegt so mannigfache Nebenfächer für 
ein Schiffahrtsstudium. Ergänzend .tritt bei der gleichen Universität 
seit kurzem das „Institut für Meereskunde“ mit einer volkswirt- 
schaftlichen und einer naturwissenschaftlichen Abteilung und dem nen 
eröffneten Museum für Meereskunde hinzu. Seine öffentlichen Vortrags- 
kurse, Übungen und wissenschaftlichen Arbeiten bringen gleichfalls 
wertvolle Bausteine zur Schiffahrtswissenschaft herbei. Neben Berlin 
läfst die Universität Göttingen in allen vier Fakultäten Vorlesungen 
zur „Kolonienkunde“ halten und ermöglicht in diesem Fache ein 
planmäfsiges Studium. Die übrigen Universitäten beschränken sich 
auf Einzelvorlesungen. 

Unter den Technischen Hochschulen treten Charlotten- 
burg und Danzig durch ihre „Abteilungen für Schiffbau und 
Schiffsmaschinenbau“ der Schiffahrt unmittelbar nahe. Beide Hoch- 
schulen lehren gleichzeitig in ihren Abteilungen für Bau-Ingenieurwesen 
den Flufs-, See- und Hafenbau. Danzig hat in seinen Lehraufträgen 
für Staatswissenschaften und für Wirtschaftegeographie aufserdem 
ausdrücklich für die besondere Pflege und Behandlung der wirt- 
schaftlichen Seite der Schiffahrt gesorgt. 


Die deutschen Handelshochschulen, denen sachlich die 
Behandlung von Schiffahrt und Reederei am nächsten liegen würde, 
sind zufällig sämtlich im Binnenlande gelegen und stehen dadurch 
den Seeinteressen etwas fern. Selbst die soeben eröffnete Berliner 
Handelshochschule nimmt auf die Reederei keine besondere Rücksicht. 
Die älteren Hochschulen haben ebenfalls nur lose Berührungen mit 
den Schiffahrtswissenschaften. Die Akademie für Sozial- und Handels- 
wissenschaften zu Frankfurt veranstaltet Kurse,über Konsularwesen. 
Auf dieses Gebiet nimmt auch die Wiener Exportakademie besondere 
Rücksicht. Am eifrigsten sucht noch die Kölner Handelshochschule 
über Welthandel und Seeverkehr Kenntnisse zu verbreiten. Unter 
den aus ihren Übungen hervorgegangenen Schriften sind beachtens- 
werte Arbeiten über Schiffahrtsverhaltnisse enthalten, und durch 
ausgedehnte Studienreisen über See hat diese Hochschule ihrer Lehr- 
tätigkeit neuerdings eine wertvolle Ergänzung gegeben. 

Aufserhalb der Hochschulstadte hat insbesondere Hamburg 
verschiedene verheifsungsvolle Ansätze für eine einheitliche Pflege 
und Zusammenfassung der Schiffahrtskunde; nach der naturwissen- 
schaftlichen Seite hin die Deutsche Seewarte, nach der medizinischen 
das Institut für Schiffs- und Tropenkrankheiten, nach der technischen 
die Navigationsschule. Nach der juristischen, wirtschaftlichen und 
wirtschaftspolitischen Seite hin können die staats- und handelswisser- 
schaftlichen Vorlesungen und Kurse für Kaufleute auf die Schiffahrt 
besondere Rücksicht nehmen, wie überhaupt schon jetzt in den 
Vorlesungen der Oberschulbehörde all die genannten Seiten der 
Schiffahrtskunde Berücksichtigung finden. 

Verdichten sich die letztgerannten Veranstaltungen zu einer 
Handelshochschule oder zu einer neuartigen Universität*), bei der 
nicht mehr die Beamtenausbildung, sondern die Unternehmerbildung 
für Handel, Industrie und Verkehr im Vordergrunde steht, und wird 
diese Hochschule auch nach der naturwissenschaftlich-technologischen 
Seite hin weitgehend ausgestaltet, so würde diese Hochschule auch 
für Forschung und Lehre auf dem Gebiete der Schiffahrtswissenschaften 
den günstigsten Boden abgeben. Ein ähnlich günstiger Boden würde 
in der Hafenstadt Danzig vorhanden sein im Anschlufs an die 
Schiffbauabteilung und die Vorlesungen über Hafen-, See- und Flufs- 
bau, Schiffshygiene, Schiffahrtspolitik, Meeres- und Kolonienkunde, 
namentlich wenn die jetzt für Danzig erörterten Pläne einer Ostdeutschen 
Handelshochschule festere Gestalt gewinnen. 

Dafs die Pflege und der Ausbau der Schiffahrtswissenschaften die 
ganze Lebensarbeit tüchtiger Gelehrter erfordert und lohnt, das wird 
bei dem heutigen Stande des Seewesens kaum bezweifelt werden. 
Auch der Gedanke, für die höchststehenden kaufmännischen und 
technischen Kräfte eines ‚künftigen Schiffahrtsbetriebs die Ausbildung 
durch einen Hochschulunterricht zu ergänzen, wird um so mehr Freunde 
finden, je mehr die Erfolge und Leistungen unserer Technischen 
und Handelshochschulen die Gegnerschaft der „reinen Praktiker“ 
zurückdrängen. Die Reederei wird sich ebenso, wie das schon hente 
im Bankwesen, in der Grofsindustrie und in manchen Zweigen des 
Warenhandels geschieht, klar werden, dafs die bisherige Art der 
Ausbildung allein in Zukunft unmöglich ebenso tüchtige leitende 
kaufmännische und technische Kräfte erzielen kann, wie sie unter 
den zur Zeit regierenden Kräften unseres Wirtschaftslebens so 
zahlreich vertreten sind. Der heutigen Generation war die unver- 
gleichliche wirtschaftliche Aufwärtsbewegung aus kleinen Anfängen, 
die sie mitmachen durften, die beste Schule. Auf der Höhe dieser 
Bewegung konnten sich nur die Tüchtigsten behaupten. Diese sammelten 
darin ein unersetzliches Wissen und Können, aber das blieb grölstenteils 
ihr persönlicher Besitz. Sie selbst können es ihren Mitarbeitern nur 
in sehr beschränktem Mafse mitteilen. Denn die jetzige Entwicklung 
der ausgedehnten und systematisch organisierten Grofsbetriebe bringt 
es mit sich, dafs die heranwachsende Generation in der Praxis nur 
einen kleinen Teil des Betriebs wirklich kennen lernt, mit den leitenden 
Persönlichkeiten nur einseitige Berührung gewinnt und selbst in schon 
festgeordneten, gleichmälsigen Verhältnissen bleibt. Die schwere 


‚wechselvolle, aber auch lehrreiche Zeit des Aufsteigeris im letzten 


halben Jahrbundert aus primitiven, leicht übersehbaren Anfängen kehrt 
in dieser Weise nie wieder. Da mufs jetzt das neue Wissensfach der 
Schiffahrtskunde die kaum noch übersehbare Fülle der Erfahrungen 
der Praxis in Vergangenheit und Gegenwart aufzeichnen, sammeln, 
gruppieren und in übersichtlicher, systematischer Folge den kommenden 
Geschlechtern zuführen. Aus der Zahl der Praktiker müssen einige 
ihr ganzes Können und ihre ganze Berufsarbeit dieser wichtigen 
Aufgabe widmen. 

Ein ungefähres Bild von der Gliederung dieses neuen Wissens 
ergibt sich, wenn man betrachtet, was schon jetzt an den deutschen 
Hochschulen in einzelnen Vorlesungen geboten wird, welches 
Material also schon jetzt in wissenschaftlich verarbeiteter Form für 
einen Hochschulunterricht zu Gebote steht. Am ältesten ist die 
Behandlung des See- oder Schiffahrtsrechts, die wohl an 
allen Universitäten mit dem Handelsrecht verbunden erscheint. Das 
öffentliche Seerecht wird als Teil des Völkerrechts ebenso regelmälsig 
berücksichtigt. In den Reichstagsverhandlungen des letzten Jahres 
wurde die Einrichtung von Professuren für Kolonialrecht dringlich 
gefordert, das schon jetzt mehrfach in besonderen Vorlesungen 
behandelt wird. 

Ebenso häufig ist die Behandlung der Kolonialpolitik durch 
Nationalökonomen. Auch die volkswirtschaftliche Seite der 
Schiffahrt wird entweder gesondert (Danzig) oder in allgemeineren 


*) Vgl. die nachfolgende Notiz: Eine Universitat in Hamburg. 


Vorlesungen über Verkehrswesen und Verkehrspolitik und auch über 
Handelspolitik berücksichtigt. 

Entfernter berühren sich Vorlesungen über Missionslehre und 
Missionsgeschichte, über Tropenkrankheiten, Tropen- und Schiffs- 
hygiene, über Kolonien und Meereskunde, Meeresströmungen, Himmels- 
kunde, besonders in ihrer Bedeutung für Geographie, Schiffahrt und 
Handelaverkehr“ u. в. w. mit dem Gegenstand. 

Freilich ist zu beachten, dafs alle diese zerstreuten Vorlesungen 
heute nur dem Juristen, Mediziner, Kaufmann, Gelehrten u. s. w. das 
Verständnis für Sohiffahrtsinteressen erschliefsen. Die Aufgabe, diese 
zerstreuten Teile zusammenzufassen zu einem für die zu leitenden 
Stellungen fähigen und berufenen Reedereikaufleute, Seeleute, Ver- 
waltungsbeamte etc. brauchbaren Berufswissen bleibt noch zu lösen. 
Mannigfache Wissensgebiete sind bereits dafür vertreten. Jedooh ist 
nicht zu verkennen, dafs andere noch fehlen, namentlich das wichtigste, 

‘diehandelswissenschaftliche Behandlung des Reederei- 
gesohafts. 

Schliefslich ist natürlich zu bedenken, dafs all dies Wissen die 
eigene Erfahrung und Praxis in Schiffahrt und Reederei und namentlich 
die natürliche Begabung für diesen Beruf nicht ersetzt und niemals 
ersetzen soll und kann, sondern dafs es lediglich die Praxis ergänzt, 
die eigene Erfahrung vervollständigt und das Lernen und Arbeiten 
durch Zusammenfassung der besten überhaupt bekannten Erfahrungen 
und Erfolge des ganzen Gewerbes erleichtert und fruchtbar macht. 
Das ist die gleiche Einsicht, über die sich alle an Handelsbochschulen 
Lehrenden und Lernenden völlig klar sein müssen, dafs dies kurze 
Studium der bisherigen rein praktischen Ausbildung nur neue Werte 
hinzufügt, dafs sie aber kein früheres Erfordernis und kein Stadium 
der älteren Ausbildung entbehrlich macht und in seiner 
Bedeutung herabmindert. 


Eine Universität in Hamburg. Die Frage der 
Errichtung einer Universität in Hamburg ist nicht 
allein für weite Kreise Hamburgs und der umliegenden 
Gebiete von Bedeutung, sondern in ganz Deutschland 
wird es heute für vorteilhaft erachtet, wenn sich die 
jungen Musensöhne auch über unseren heute so eminent 
angewachsenen Welthandel und seine tief in unser Wirt- A 
schaftsleben einschneidenden Wirkungen sozusagen an 
der Quelle unterrichten. Neuerdings haben wohlhabende 
Hamburger Bürger eine Stiftung von drei Millionen Mark 
„zur Förderung wissenschaftlicher Zwecke“ gemacht. 
Aber man gebt wohl nicht fehl, wenn man annimmt, 
dafs die Spender hierbei die zu errichtende Universität 
im’ Auge hatten. Eine Belebung hat die ganze Ange- 
legenheit durch diese Stiftung entschieden zur Folge 
gehabt, und so ist denn vor einiger Zeit auch diese 
Frage zum Gegenstande einer öffentlichen Diskussion 


gemacht worden. Fig. 


Allerdings wurde über das Wie und Was der zu be- 
griindenden Anstalt noch kein klares Ergebnis erzielt, aber dies ist auch 
den Umständen nach nicht weiter verwunderlich. Von den Rednern 
gingen die einen von der Voraussetzung aus, dafs die Universität eine 
solche deutschen Stils sein werde; die anderen segelten im Kielwasser 
des Referenten, Herrn Präsidenten Dr. Sieveking, der im Sinne 
seiner bekannten Schrift für einen neuzuschaffenden Typus nach ameri- 
kanischem Muster eintrat. Das unterscheidende Merkmal werde die 
weitestgehende Freiheit sein; denn die neue Universität werde nicht 
nur den gelehrten Berufsarten, sondern auch den Frauen und den 
Kaufleuten die Tore weit öffnen, überhaupt jedem, der einen „aufge- 
weckten Kopf und ein gewisses Alter“, allerdings auch mindestens 
das Einjährigenzeugnis einer Realschule, mitbringe. 

Von verschiedenen Seiten wird die Bedürfnisfrage bestritten und 
auf die Universitäten Kiel, Rostook und Göttingen verwiesen, die 
lange noch nicht überfüllt seien. Dies ist nach Ansicht der „Brücke zur 
Heimat‘ (Verlag von J. J. Weber, Leipzig) kein stichhaltiges Argument. 
Wenn von einer Überfüllung der genannten Universitäten auch noch 
keine Rede sein kann, so muls de mit der wachsenden Bevölkerung 
und vor allem mit dem noch mehr wachsenden Bedürfnis zum Studium 
gerechnet werden. Es verhält sich mit solohen Gründungen auch oft 
so wie mit dem Bau von Verkehrswegen; diese machen sich, zweck- 
mälsig angelegt, keine Konkurrenz, sondern vermehren den Ver- 
kehr. Ähnlich dürfte die Neugründung einer Universität in dem volk- 
reichen, wohlhabenden Hamburg auch die Bedürfnisfrage verstärken. 

Und dann das Verbalten des Auslandes zu solcher Gründung! 
Sollte man nicht bei der Anzieh: kraft Hamburgs mit Recht auf 
einen zahlreicheren Besuch aus Amerika und England rechnen dürfen ? 
Und dafs ein solcher Zuwachs aus den genannten germanischen Staaten 
unbequem werden könnte, ist doch nicht anzunehmen. 


Verbesserter Rechenschieber 
von Ingenieur M. Rietz in Erfurt. 
(Mit Abbildung, Fig. 210) Nachdruck verboten. 


“er Rechenschieber ist für jeden Techniker ein so unentbehrliches | 


* wewe-ton dafs jede weitere Erhöhung seines Gebrauchs- 
-“ifet wird. Eine solche Verbesserung der 
der Rechensohieber „Fix“ von 
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Ingenieur Rietz-Erfurt, der von der Nestlerschen Rechen- 
schieberfabrik ausgeführt wird. 

‚Die Fig. 210 stellt einen Teil des neuen Rechenschiebers dar und 
läfst erkennen, dafs dieser sich von den bisher gebräuchlichen nor- 
malen Schiebern durch die eigenartige Anordnung der oberen zwei- 
fachen logarithmischen Teilung unterscheidet. Auf der Vorderseite 
des Schiebers befinden sich dieselben Teilungen wie bei einem nor- 
malen Schieber, nämlich: unten die einfache logarithmische Teilung 
U, und U, auf Lineal und Zunge, darüber die zweifache logarithmische 
О, und oben die bereits erwähnte neue zweifache Teilung A, die je- 
doch — abweichend von einem normalen Schieber — um die Strecke 


i gegen die untere Teilung verschoben ist. 


Diese als D. R. G. M. 272915 geschützte Anordnung ermöglicht 
eine viel raschere Bestimmung der Kreisflichen- und Kubik- 
Inhalte von Rundkérpern, als dies mit den bisherigen Schiebern 
möglich ist. 

Die Rechnungsarten des Multiplizierens, Dividierens, Potenzierens, 
Wurzelziehens und Logarithmierens werden wie bei dem früheren 
Schieber in der bekannten Weise ausgeführt und sollen deshalb hier 
nicht näher besprochen werden. Nur diejenigen Rechnungen, welche 
caret obige Neuerung beeinflufst werden, seien nachfolgend kurz er- 
äutert. 


Beispiel 1. Gegeben: der Durchmesser eines Kreises d = 17,3, 
gesucht der Flächeninhalt F = a. 
17,3 wird nach Fig. 210 mit der Läufermarke auf der unteren 


Der Durchmesser 


210. 2. A.: Verbesserter Rechenschieber von Ingenieur M. Riets in Erfurt. 


Teilung U, eingestellt und der gesuchte Flächeninhalt dar- 
über auf der oberen Teilung A direkt abgelesen, nämlich: 
F = 235. 
Beispiel 2. Gegeben: Darchmesser uud Höhe eines Zylinders 
d = 1,285 om, h = 3 om, gesucht der Kubikinhalt 1=F-h. 
Der Darchmesser 1,285 wird nach Fig. 210 mit dem Index 1 
der Zunge auf U, eingestellt, h = 3 auf Teilung О, auf- 
sucht und unmittelbar darüber der Kubikinbalt auf Tei- 
ung A abgelesen, nämlich: I = 3,9 cbom. 
In derselben einfachen Weise lassen sich weitere Aufgaben mühelos 
nn einer 
Kugel I = F.4, Flacheninhalt einer Kugeloberfläche = F - 4, u. з. w 


Es wird zunächst der Kreisflächeninhalt F nach Beispiel 1 ermittelt 
und sogleich mit den betr. Zahlen multipliziert oder dividiert. 
Bestimmung der Stellenzahl des Flächeninhalts: 
Erscheint oben das Resultat in der hinteren Abteilung 1-;-78, so 
hat es zweimal soviel Stellen als der gegebene Durchmesser ; erscheint 
es in der mittleren Abteilung 1--1, so hat es eine Stelle weniger 
und in der vorderen kurzen Abteilung 78-1, so hat es zwei Stellen 
weniger als die doppelte Stellenzahl des gegebenen Durchmessers. 
Beispiele: 
Gegebener Durchmesser d= 41 7,4 29 0,2 105 1,1 
Gesuchter Flächeninhalt F=1320 43 660 0,0314 86,6 0,95 
Ablesung auf Teilung A: hinten hinten i.d.Mitte i.d. Mitte vorn vorn 
Stellenzahl des Durchmessers: 2 1 2 0 2 1 
Stellenzahl des Resultate: 4 2 з —1 2 0 


Der Rechensohieber ist mit weifsem Zelluloid ausgelegt, die Tei- 
lungen sind auf Spezialmaschinen eingeritzt. Der innere Boden ist 
mit beiderseitigem Zelluloidbelag versehen, um ein Verziehen des 
Querschnitts zu vermeiden und eine gute Führung der Zunge zu ge- 
währleisten.. Die schmalen Zelluloidstreifen sind durch Neusilber- 
schräubchen gehalten, so dafs ein Loslösen nicht stattfinden kann. 

Die Rückseite der Zunge trägt in üblicher Anordnung die Sinus- 
und Tangens-Teilung und dazwischen die Logarithmen-Teilung. Die 
Rückseite des Lineals ist mit einer Konstanten-Tabelle versehen; auch 


lösen, wie beispielsweise: Kubikinhalt eines Kegels I = F 


‚ ein Mafestab 1:1 und die Striebmals-Teilung ist vorhanden. 
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Kunstgewerbe. 


Von der Kunst im Gasthause. 
Von Willy Leven in Berlin*). 
(Mit Abbildung, Fig. 211) Nachdruck verboten. 
Sehen wir uns einmal in der charakteristischen deutschen Zuflucht- 
stätte der Geselligkeit um, im Gasthause; ein grofser Teil, ja weit- 
aus der gröfste der Geselligkeit in Deutschland spielt sich im Gasthaus ab. 
Das Gasthaus pocht überall da an, wo die Familie fehlt oder ver- 
sagt, weil das Familiengefühl mangelt; der Trieb zum Gasthause ist 
dem Deutschen so tief eingewurzelt, wie nur irgendeine seiner National- 
eigentümlichkeiten, ja oft ist das Band der Geselligkeit nur ein Vor- 
wand für das Sehnen nach dem Wirtstische. Weil der Engländer 
häuslicher ist, nicht familiärer (das sind zweierlei Dinge) und sein 
Cottage liebt, sucht er das, was ihm der Gegenstand des stärksten 
Kultus ist, mit allen Gaben seiner Phantasie zu schmücken. So wird 
das auch der springende Punkt sein, den Deutschen, der mehr 
Familiension, aber weniger Haussinn hat, seine Sonntagsmulse 


Wir wollen die Einheit, wollen den Zusammenhang, nicht nur die 
leis aufgetünchte Oblate billigen Schmuckbeiwerks; wir sehen es jeden 
Tag vor uns, wie oft formen wir da unwillkürlich nach dem Beispiel 
unser eigenes Besitztum daheim. Wenn irgendwo, dann kann vom 
Gasthaus aus eine Geschmackerziehung ausgehen, wenn auch nur in 
dem einen Sinne der Kultur durch das Auge; das Bild an der 
Wand, der Trinksessel, die Mittagstafel, Tür und Gesimse, Plakat und 
Speisekarte, Messer, Gabel, Teller und Löffel, ja, Senftépfchen und 
Salzfafs mögen das in gefälliger Einfachheit darstellen, was sie zweck- 
dienlich ausfüllen sollen, niemals den Schein erwecken wollen, etwas 
anderes, echter oder mehr zu sein, als Zweck und Gebrauchswert es 
bedingen. Dies allein wird der Weg, der vom Schein hinweg 
zur Wahrheit führen soll, zu einer Kultur des Hauses hin. 

Weil eben unser deutscher Charakter so geartet ist, dafs er nach 
dem immer zuerst strebt, was andere besitzen und tun, so wird in 
unserem Sinne die künstlerische Gestaltung der Gasthaus- 
kultur, die immer die herrschende Mode, den Allerweltsgeschmack, 
repräsentieren wird und darum stets die grölste Wirkung indie 
Breite hat, von einem weitsichtigen Anregertum als eine der 
wichtigsten Kulturvorarbeiten in Angriff zu nehmen sein. 
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Fig. 211. 


lieber in der Kneipe oder im Kaffeehaus verbringt, bei seiner Passion 
zu fassen und, fast unbewulst für ihn, eine Geschmackskultur langsam 
ins Haus zu tragen. Darum miissen wir, besonders die antreibenden 
und anregenden Elemente unter uns, ebensosehr wie wir auf die gemiit- 
und charaktervolle Gestaltung unserer Wohnräume bedacht sind, auch 
die Umbildung des Wirtszimmers aus dem kahlen, seelenlosen 
Prunkraum in ein auch in der Gestaltung die Heimstätte der 
Geselligkeit atmendes Gemach fordern, auch hier wieder Raum- 
gestaltung, nicht Raumaussohmückung. 


*) Wir entnehmen diese interessanten Ausführungen dem 4. Heft der 
„Flugblätter für künstlerische Kultur“ („Vom Kulturgefühl“), Ver- 
lag von Strecker & Schröder in Stuttgart. Der Herausgeber der ganzen 
Sammlung, Willy Leven, geht in dieser Programmsehrift von dem Gedanken 
aus, dafs es uns im kunstgeschwängerten Deutschland noch immer an der 
richtigen Einschätzungsempfindang mangelt, die Dinge der Zweckschönheit 
in den Dienst der täglichen Umgebung zu stellen, und begründete seine Be- 
hauptung an Hand vieler Beispiele aus unserem modern-ästhetischen Apparat, 
von denen wir die Stelle, wo er von der Kultur der Geselligkeit spricht 
und der auch die abgedruckten Ausführungen entnommen sind, besonders 
hervorheben möchten. Der Verfasser kommt zu dem Schlufs, dafs wir den 
Genufs harmonischer Lebensführung nur allein durch Aufrichtigkeit und 
Geradheit unserer Forderungen und Wege wiedergewinnen können. 

Von weiteren Heften der empfehlenswerten Sammlung (vgl. die Literatur- 
besprechungen dieses Heftes) seien noch genannt Heft 1: „Habe ich den 
rechten Geschmaok“ von Prof. Dr. Paul Rée, Heft 2: „Kultur der 
Hefte“ von Willy О. Drefsler, Heft 3: „Neue Theaterkultur“ von 
Reg.-Bmstr. Karl Moritz, Dr. Herbert Eulenberg und Dr. Felix Poppenberg. 
(Preis jedes Heftes 80 Pf., bei Subskription auf 12 Hefte je 60 Pf.) 


Weinstube von Gustav Ludwig in Berlin, entworfen und ausgeführt von Ernst Rossius vom Rhyn. (2. A.: Von der Kunst im Gasthause.) 


Da führen vielerlei Wege zu mannigfachen Zielen: das Massenlokal wird 
notwendig gröbereMittel ergreifen müssen, der kleine, festlicherschauende 
Weinraum mehr den persönlichen, seelisch-charakteristischen Wesenzug 
feiernder Menschen zum Ausdruck bringen. (Vgl.in Fig. 211 das stimmungs- 
volle Weinstiibchen von Gustav Ludwig in Berlin, Unter den Linden, das 
von dem begabten Raumkiinstler Ernst Rossius vom Rhyn ent- 
worfen und ausgeführt, wurde.) Zwischen diesen beiden Polen liegt dann 
die unendlich breite Strafse der Scheinwirkungen, auf die bis auf den 
heutigen Tag unsere ganze Gasthaus-Innenarchitektur aufgebaut ist. 
Hier herrscht Unehrlichkeit auf der ganzen Linie! Wenn 
irgendwo eine Scheinkultur durch ihre geradezu obstinate Standhaftig- 
keit gesunde Augen beleidigen, aufrechte Anschauungen verdrehen 
kann, so ist es unsere Gasthauskultur von heute, deren Sache jetzt 
völlig auf den Blender gestellt ist. Die intelligenteren Wirte sagen 
sich: je mehr du blendest, desto glänzender wirst du selbst dastehen ! 
Gib ihnen gleifsendes Gold an Decke und Wand, Bildwerk und Gesims, 
und sie werden dir zuströmen und dir tausendfach dein Anlagegold 
bezahlt machen. Ja, es ist bald so weit gekommen, dafs man durch 
diese Pseudopracht, die auch eine echte Behaglichkeit vor- 
täuschen soll, den Sinn für die wirkliche Gemütlichkeit eines sol- 
chen Gastraumes verliert. Das ist eben der unglückliche Lauf der 
Dinge: ein herrlichehrlicher Geschäftsidealismus, der nur mit Gold auf 
Gold spekuliert und nur mit richtigem Instinkte gleissende Flitter 
von goldenen Bergen denselben Leuten vormalt, die daheim kahlweise 
Wände Tag für Tag anstarren müssen, suggeriert falsche Schön- 
heit, Trugsehmuck und betrügt so die grolse, gehorsame Herde 
um ihr bifschen Rest von Lebensidealen, die sie alle, die Kleinen vom 
Säckel und die vom Geiste, doch im tiefsten Innern immer noch 
nähren, und die sie ihnen jetzt hinwegidealisiert haben: im Wirtshaus 


in den Stunden der Ruhe und der Feier im behaglich geschmückten 
Raume, von der Arbeit zu rasten, Feste zu feiern. Statt dessen setzt 
man sie heute in mächtige Hallen von kalter Pracht, die den Gymnasien 
Athens zur Ehre gereicht hätten, und täuscht ihnen damit eine Macht- 
stellung vor, die ihnen nicht gebührt, weil sie sie nicht bezahlen 
können. Und das wird seinen Siegeszug so immer weiter fortsetzen. 
Ist doch der kleine Mann das biegsamste Geschöpf, das sich denken 
läfst; du kannst ihm den gröfsten Kitsch bieten, aber du mufst es 
verstehen, diesen tüchtig mit Phrasen und mit „Gefühlen“ zu ver- 
brämen. Phrasen, das sind hier die Unwahrheiten des Raumes, der 
hier etwas anderes darstellen will, als sein Zweck verlangt; Gefühl 
aber ist hier im sentimentalen Sinne gemeint: Je mehr Zauber und 
Phantastik unser moderner Wirtsraum birgt, je dankbarer geniefst der 
moderne Gast die Speisen, die ein „idealistischer‘ Wirt mit gleicher 
Spekulation auf unsere Gefühlsseite so vage und unbestimmt wie mög- 
lich im Geschmack und in der Anrichtung herreichen darf. 

Ich könnte so noch hundert bittere Worte sagen, will mich aber 
an dieser Stelle mit dem Hinweise begnügen: Hier ist eine ganze, 


in ihrer Bedeutung nicht zu unterschätzende Kultur 
aus dentiefstenNiederungenherauszulösen. Wenn schon 


überall neue Wege zur gesunderen Gestaltung der täglichen Dinge 
führen, hier ist noch schlimmste Ratlosigkeit, ja, dafs man kaum hie 
und da ein Tasten verspürt! Einzelne Ausnahmen, wie die Versuche 
rölster Gasthäuser in unseren Hauptverkehrsstädten, bestätigen nur 
die Regel, ja sie verführen nur, als dafs sie vorwärts leiten, sie geben 
mehr, als wir verlangen dürfen, sie ziehen in uns Ansprüche grols, die 
wir uns selber nie erfüllen können. Die Leute werden daheim nörgeln 
und es besser haben wollen — das hier bequeme Argument der Folge 
sozialer Unzufriedenheit führe ich nur beiläufig an — oder sie über- 
tragen in ihrer echt deutschen Nachahmungsgier das Gesehene in die 
kleinen Verhältnisse ihrer eigenen Wohnungen, ohne von den geringsten 
Forderungen einer Raumgestaltung zu wissen, werfen die selbstverständ- 
lichsten Lebensbedingungen des Raumschmuckes in buntestes Durch- 
einander und verwirren so immer mehr eine gesunde Kultur des Ge- 
schmackes, indem sie da, wo diese anfangen soll, wo überhaupt von einem 
Keime zu sprechen ist, am ärgsten sündigen: Im eigenen Heime. 
Ich behaupte darum, wir wer- 
den bei unseren zahllosen Ver- 
suchen, eine deutsche Heimkultur 
auf heimatlicher, zweckbetonen- 
der Grundlage zu schaffen, erst 
von dem Tage an von tatsäch- 
> œ lichen und den Augenblick über- 
AM 8 | dauernden Erfolgen sprechen 
janta können, da uns die Wahrheit 
ү aufgegangen sein wird, die in der 
НЩ ehrlichen Zweckerfillung 
‘ der Raume liegt, in denen wir 
| | den gröfsten Teil unseres Lebens 
S verbringen. Denn was fir den 
Е Gastraum gilt, gilt fiir die vier 
Wände, darinnen du lebst, d. h. 
arbeitest und strebst, ruhest und 
feierst, in noch viel höherem 
Grade: „Gib deiner Wand 
nicht, was deiner Seele 
fremd ist!“ 


Nenes und Bewahrtes 
für Jedermann. 


Elektrischer Licht- 
Automat 


von der Elektrotechnischen 
Fabrik Ernst Löwenherz 
in Hamburg. 
(Mit Abbildungen, Fig.212u.213.) 
Nachdruck verboten. 

Die elektrotechnische Fabrik 
von Ernst Löwenherz in 
Hamburg (Neuerwall 67), die 
bereits zahlreiche Neuerungen auf 
dem Gebiet der Kleinbeleuch- 
tungsartikelals: Exportbatterien, 
Taschenlampen, Uhrständer, 
Lese- und Reiselampen, Leuchter 
u. в. w. in den Handel bringt, fügt 
diesen praktischen Apparaten 
einen elektrischen Licht- 
Automat (Fig. 212)zu, der vor allem zum Beleachten von Schränken ver- 
wendet werden soll (vgl. Abbildung, Fig. 213). Der als Gebrauchsmuster 
geschützte Apparat wird an die Innenseite der Schrauktür gehängt 
und leuchtet durch einfaches Abheben der Glocke vom Haken. Die 1*/, m 
lange Leitungsschnur ermöglicht ein intensives Beleuchten auch der 
entferntesten Ecken des Schrankes. Ein weiterer Vorteil ist die Aus- 
schliefsung jeglicher Feuersgefahr und einer Beschädigung durch Ab- 
tropfen, wie sie bei Benutzung von Stearinkerzen leicht vorkommen kann. 


o 
A 


et 


Fig. 212. Elektrischer Licht-Autumat von der 
Elektrotechnischen Fabrik Ernst Löwenhers in 
Hamburg. 
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Als Stromquelle wird eine Trockenbatterie von 4'/, Volt Spannung 
verwendet, die ein helles Licht gibt. Bei normaler Beanspruchung sol! 
eine Batterie durchschnittlich fünf bis sechs Monate aushalten. Natür- 
lich ist zu berücksichtigen, dafs ein solcher Apparat nicht für Dauer- 
beleuchtung bestimmt ist, sondern nur zeitweilig für einige Minuten in 
Anspruch genommen werden darf. Die Batterie ist leicht auswechselbar, 
ebenso die Glüh- 
lampe, welche, so- 
fern sie vor Stols 
oder Fall bewahrt 
wird, sehr lange 
Zeit gebrauchs- 
fähig bleibt. Das 
Verwendungsge- 
biet des elektri- 
schenLicht-Auto- 
maten lälst sich 
selbstverständ- 
lich beliebig er- 
weitern; es ist 
überall da vor- 
handen, wo eine 
zeitweiseBeleuch- 
tung nötig wird, 
z. B. in Telephon- 
zellen, Toilette- 
räumen, dunklen 
oder halbdunklen 


Zimmern. Der 
komplette Appa- 
rat kostet mit 


Dauer - Trocken- 
batterie 6 M und 
kann auch für den 
Export mit Was- 
ser - Füllbatterie 
von unbegrenzter 
Lagerfähigkeit 
geliefert werden. 


Fig. 213. Z. A.: Elektrischer Licht- Automat con der Elektro- 
technischen Fabrik Ernst Löwenhers in Hamburg. 


Glühstrumpf-Sparer 
von A. Heimburger in Cassel. 
(Mit Abbildung, Fig. 214.) Nachdruck verboten. 
Die zahlreichen Versuche, welche den äufserst zerbrechlichen 
Glühstrampf gegen mechanische Einwirkungen widerstandsfähiger 
machen sollten, zeitigten bisher negative Erfolge. Nur durch erhöhtes 
Gewicht kann eine gröfsere Festigkeit des Gasglühkörpers erreicht 


“werden, seine Leuchtkraft sinkt aber in demselben Verhältnis, so dafs 


feste Glühkörper schlecht leuchten, während gutleuchtende Glühkörper 
wenig widerstandsfähig sind. 

Durch die zahlreichen Erschütterungen, denen der ungeschützte 
Glühstrumpf stetig ausgesetzt ist, wird er im Zusammenhange ge- 
lockert; es entstehen Löcher und Risse, welche Stichflammen ver- 
ursachen und nicht nur den Glüh- 
strumpf, sondern meist auch den 
Zylinder rasch zerstören. 

Erfolgreich erwiesen sich zum 
Teil Vorrichtungen, welche diese 
Erschütterungen neutralisierten, 
aber zu kompliziert und zu teuer 
waren, oder neue Brennerteile er- 
forderten, Zünd- und Reguliervor- 
richtungen behinderten und weder 
leicht zu montieren noch zu be- 
handeln waren. Infolgedessen ver- 
mochten diese Neuerungen sich 
nicht allgemein einzuführen. 

Eine Neuheit auf diesem Ge- 
biet, die als Gebrauchsmuster ge- 
schützt sowie in dem Auslande 
zum Patent angemeldet ist und 
grofse Glühkörperersparnis ver- 
spricht, bringt die Firma A. Heim- 
burger in Cassel in den Han- 
del. Sie besteht in einer aus 
Spezialdraht hergestellten Feder, 
die ohne Brennerumänderung auf jeden Normal-Auerbrenner pafst und 
alle Erschütterungen wirksam auffängt und abschwächt. 

Die Abbildung Fig. 214 zeigt den von jedermann leicht montier- 
baren Stofsfänger a kopfabwärts über den oberen Mischrohrteil d ge- 
streift, nachdem vorher die Rückschlagscheibe abgehoben worden ist. 
Bei mehr als normaler Belastung wird die Spirale zweckmälsig durch 
Strecken verstärkt, im entgegengesetzten Falle etwas zusammenge- 
drückt. Um den normalen Stofsfinger auch für engere Mischrohre 
verwenden zu können, ist nur die kleiuste Windung entsprechend enger 
zu biegen. 

Der kleine Apparat (Einzelpreis 10 Pf.) soll eine Erhöhung der 
Haltbarkeit jedes Glühstrumpfes um das Zwölffache ermöglichen. Gas- 
glüblichtkonsumenten dürfte er somit willkommen sein. 
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Fig. 214. Z. A.: Glikstrumpf-Sparer 
von A. Heimburger in Cassel. 
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und Thore’ 
fertigt als Specialitat 


R. Zimmermann, Bautzen. 


Teilnehmer 


gesucht zur Ausführung, Paten- 
tierung und Verwertung 
Erfindung eines Quadruplex, 
Sieb-| 


eines Misch-, Meng-, 


erfahren, energische Persönlichkeit, Christ, 
1889 praxis, vertraut mit Akkordwesen und versiert in der Anfertigung von 
| Werkstattzeichnungen, wird für eine selbständige Stellung in einer 
gröfseren Wiener Maschinenfabrik gesucht. Сей. Offerten 
Ingenieur H. P. 1937 an Haasen- 


mit Gehaltsansprüchen unter: 
stein & Vogler, Wien I erbeten. 


räzisions- wi Schal, 
es D. R.-P. Reilszeuge 


Tüchtiger Masehinenbau-Ingemienr, 


mit längerer Werkstätten- 


- gegen Leber-, Nieren- und die 


und Butterapparates fiir Land- 
wirte, Haushalt und Kiiche, 
Bicker, Konditoren und andere 
Gewerbe, Hotels, Pensionen u. 
Restaurationen, Hospitäler, Heil- 
anstalten, sowie zur Herstellung 
eines erprobten Heilmittels 


damit verbundenen Herzleiden. | 
Näheres (bei Rückporto) unter 
„Б. 132: durch die Ge- 
schäftsstelle der Zeitschrift. 


Gebr. Howaldt’s selbstwirkende 


деа De === 
das Vollendetste іп Konstruktion und Ausführung 


empfehlen 


E. O. Richter & Co., 


_ CHEMNITZ in Sachsen. 


vo Käufer oder Lizenznehmer с: 
werden gesucht für das D. R. Р. Nr. 110485 
des Herrn Rob. 8. Brown in New Britain 
(Hartford, Conn., V. St. A) betreffend: 
„Vorrichtung für Stemmaschinen zum 
selbsttätigen Vorschieben desWerkstückes 
gegen das Werkstück oder umgekehrt 
des Werkzeuges gegen das Werkstück‘. 
Inländ. Interessenten erfahr. Näheres durch 
Patentbureau Otto Wolff, Dresden. 
(Patentanwälte OttoWolff& Hugo Dummer). 


-Modell 


jeder Art und Gröfse 
liefern schnell, gut und billig 
С. Alsleben & Zscherper, 


Modell-Fabrik, 
Leipzig-Vo., Ludwigstr. 106. 


mr Metall- 


alle Sorten 

von Stopf- 
büchsen. 
Bereits 

über 49 000 


(Deutscher Techniker-Verband.) 


Kostenfreie Stellenvermittlung und Nachweis 
technischer Beamten aller Branchen. 


40 Stellenvermittlungsfilialen über ganz Deutschland! 


Unterstützungskasse. — Krankenkasse. 
Lebensversicherung. — 


Sterbekasse. — Pensions- und 


In Betrieb 
bei Dampf- 
#ischiffen und 
Si Fabriken. 


Näheres durob | 
Prospekte bei | 
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Howaldtswerke, Kiel. 


Vertreter für Ungarn: кейш J. L. és 
térsa, Budapest VI..Theresienring Nr.19. | 


Nr. 1. 


Verbands-Organ: 


Witwenkasse. — Unfallversicherung. 


„Deutsche Techniker-Zeitung“. 


Satzung und Aufnahmeform:ilare durch die Geschäftsstelle 


Berlin C., Grolse Präsidentenstralse 3. 


Clichés! 


liefert billigst für Kataloge, Reklame 
und alle anderen Zeg ke 3275 


Richard Jericke, Leipzig. 


Holzschnitte! 


Kleemauns 


Hochdruck: 


Stopfbüchsen-Packung 


3123 


»OXCASIO”” 


LE Hi 


Gustav Kleemann 


ambura.I 


‘Stellen ste 
für Techniker 


aller Industriezweige. 


Im Interesse der Abonnenten un- 
serer Zeitschriften haben wir eine 
Stellenliste eingerichtet, für deren Be- 
nutsung nachstehende Bedingungen 
gelten. 

Da es uns lediglich darum zu tun 
ist, mit dieser Einrichtung unseren 
Abonnenten zu dienen, erfolgt die Auf. 
nahme in die Stellenliste und Vermittlung 
für Arbeitgeber unentgeltlich und für 
Stellesuchende gegen eine geringe Ent- 
schädigung, die nur unsere Selbstkosten 
decken soll. 

Wir richten deshalb an alle Ma- 
schinenfabrikanten und andere Indu- 
strielle die Aufforderung, unser gemein- 
nütziges Unternehmen dadurch zu 
fördern, dafs sie diese einfache und 
kostenlose Vermittlung zur Besetzung 
offener Stellen recht oft benutzen und 
uns sofort Nachricht geben, wenn bei 
ihnen eine Stelle frei wird. 


Bedingungen für Benutzung der 
Stellenliste. 


Die Aufnahme und Vermerkung offener 
Stellen in der Stellenliste des „Prak- 
tischen Maschinen-Konstrukteur“ finden 
für unsere Abonnenten gratis statt. 

Für Stellesuchende inserieren wir 
gegen eine pränumerando zu entrichtende 
Aversalgebähr von 6 Mark ein Stellegesuch 
(bis Б Zeilen) in unserer Stellenliste 
und besorgen die Beförderung der ein- 
gehenden Offerten so lange, bis eine Er- 
ledigung des Gesuches stattgefunden 
hat, jedoch nicht über 6 Wochen. Sind 
die Stellesuchenden Abonnenten einer 
unserer Zeitschriften, so zahlen sie nur 
3 Mark. 

Die schriftliche Mittellung der bei 
uns vorgemerkten offenen Stellen, so- 
wie die Beförderung von genägend fran- 
Merten Offertbriefen erfolgt für unsere 
Abonnenten gratis; Porti sind selbst- 
verständlich zu vergüten. 

Um unnötige Kosten zu sparen, bitten 
wir dringend, uns von der Besetsung 
offener Stellen und von der erfolgten 
Plazierang Stellesackender, sowie von 
etwaigen Domiziländerangen schleunigst 
zu benachrichtigen. Kosten, die uns durch 
Unterlassung dieser gewifs nur billigen 
Rücksicht entstehen, müssen wir den 
betreffenden Auftraggebern in Rechnung 
bringen. 

Stellesuchende werden gebeten, ihren 
Zuschriften Kopien ihrer Zeugnisse (nie 
die Originalzeugnisse, für die wir nicht 
haften können!) beizufügen. Allen 
Briefen sind Freimarken zur Antwort 
resp. zur Welterbeförderang beizulegen ; 
ist dies nicht geschehen, so unterbleibt 
die Beförderung. Ungenägend oder nicht 
frankierte Briefe sowie sonstige Sen- 
dungen werden nicht angenommen. 

Abonnenten, welche die ihnen hier- 
mit eingeräumten Vergünstigungen be- 
anspruchen, haben sich als solche zu 
legitimieren. 

Uhlands technischer Verlag, 

W. H. Uhland, Ө. m. b. H. (Bureau des 
„Prakt. Maschinen-Konstraktear‘‘). 
Abteilung für Inseratwesen. 
Leipsig-Gohlis. 


Offene Stellen. 


1871, Ingenieur, tüchtig und routiniert, 
für Bureau und Reise (Eis- und 
Kühlmaschinen) zu sofortigem, 
eventl. späterem Eintritt gesucht. 
Angebote unter Beifügung der Pho- 
tographie, Zeugnisabschriften, во- 
wie Bekanntgabe der Gehalts- 
ansprüche erbeten. 

Tüchtiger junger Ingenieur mit 
speziellen Kenntnissen des 
Baues von Revolverbänken 
wird zum baldigen Eintritt nach 
Berlin gesucht. 


Stellen- Gesuche. 


Jüngerer Ingenieur, Absolvent 
der kgl. Gewerbeakademie Chem- 


1872. 


802. 


Filiale: 
Hamburg, 


Neue Burg 17. 


Filiale: 
Berlin SW., 


Lindenstr. 48. 


IV 
Sieler & Voge 
Leipzig 
Papiere aller Art 


Zeichen-, Paus-, Entwurf- u. Lichtpauspapiere. "29 
Post- u. Packpapiere etc. Mal- und Zeichenutensilien. 


Tatsachen beweisen, 


dafs nur durch 


Schippels Luftbefeuchter mit Ventilationszwang 
die Luft im Spinnsaal auf 


65°, Feuchtigkeit u. 20—22° C. 


zu halten ist. 
Montage und Bedienung höchst einfach. 


Auskunft gratis: 


Richard БШ 
Chemnits-Kappel. 


Resultate in Baumwellspinnereien 
bei Aufsentemperaturen von + 5° bis +18° C. 
Sonst: Jetst: 


Baaltemperatur .. . . 18—32° 0. 20—92° С. 
Feuchtigkeitsgehalt der Luft 40—280 22—709, 
Frischluft per Arbeiter und 


Ocbm 40—60 cbm 


Stunde. . 


KALORIMETER nach PARR 


Bestimmung des Heizwertes 
von Brennmaterialien нее 
MAX KOHL, CHEMNITZ, Sachsen. 


Der Apparat ermöglicht es, in juemer, billiger und zu- 
verlässiger Weise den Heizwert von Kohle, Anthrazit, Koks eto. 
zu bestimmen; er ist fast unentbehrlich für Behörden, Fabri- 
kanten eto. SÉ Spezial-Prospekt kostenfrei! ug 


W.Hasenclever So 
CH DUSSELDORF Nie 


= 


Gewindewalsmaschine für Bisengewinde. 


Spezial-IMaschinen 


für die Herstellung von 
Schrauben, Muttern, Nieten, Isolatorstützen 
Hufeisen, Hufstollen, Hufnägeln 
und ähnlichem Kleineisenzeug. 


nitz, drei Semester techn. Hoch- 
schule, 2 Jahre Werkatatt-Praxis, 
der bereits ca.11/, Jahr als Konstruk- 
teur im allgemeinen und Metall- 
bearbeitungsmaschinenbau in nur 
erstklassigen Etablissementa tätig 
war, sucht, gestützt auf gute Zeug- 
nisse, anderweitige Stellung. Be- 
vorzugt werden aufser allgemeinen, 
Gasmotoren- und Holzbearbeitungs- 
Maschinenfabriken. Suchender ist 
flotter Konstrukteur, schrift- und 
redegewandt und würde sich gern 
in ein Spezialfach dauernd ein- 
arbeiten. 

608. Techniker, 24 Jahre alt, seit 
6 Jahren in erster Schweizer Firma 
im allg. Maschinenbau tätig, selb- 
ständig arbeitend, sucht auf 1. Jan. 
1906 Stellung. 

604. Junger Ingenieur, Absolvent des 
Technikums Mittweida, mit ein- 
jähriger Werkstattpraxis, sucht 
Anfangsstellung; möglichst Anfang 
Januar. 


Fragekasten. 


mtgeltiiche Aufnahme der Fragen 
für unsere Abonnenten. 

Beantwortung durch die Leser! 

Ohne Verantwortlichkeit der Redaktion. 


Fragen. 


8011. Wie ist die genaue Adresse der 
Obamottefabrik Ferdinand 

Seigheim? 

Welche Flüssigkeit ändert rasch 
und intensiv ihre Färbung, so- 
bald galvanischer Strom durch sie 
geschlossen wird und behält diese 
bei, solange derselbe fliefst, nimmt 
aber rasch ihre ursprüngliche 
Färbung an, wenn der Strom zu 
fliefsen aufhört? 

8016. Wer liefert Spezialmasobinen, 
um die Verbindung des Leders 
von Portemonnaies mit dem 
Bügel zu bewerkstelligen, 
entweder durch Nieten oder durch 
Einpressen. Für jede Art der Ar- 
beit wird eine Maschine verlangt 
die aber derart gebraucht werden 
kann, dafs man durch Einsetzen 
verschiedener Schablonen Porte- 
monnaies in verschiedener Größe 
zu bearbeiten im Stande ist. 

.Wer interessiert sich für einen 
neuen, verstellbaren Doppel- 
spiegel? (kann zur Zierde, Toi- 
lette und als Handspiegel zu prak- 
tischen Zwecken dienen). 

3018. Welche Fabrik baut Senfmühlen 

für französischen Senf? 

3019. Wer liefert Torfstreupressenoder 

ganze Torfstreufabrikanlagen? 

3020. Welche Firma fabriziert in größse- 

ren Quantitäten Schüsseln ta 
Buchenholz von 15:35 om 
Durohsohnitt ? 


Beantwortungen. 


Zu Frage 8010. Rippenrohrform- 
maschinen liefern die Badische Ma- 
sohinenfabrik und Eisengiefserei, 
Durlach i. Baden und die Maschinen- 
fabrik Hermann Sohoening, Berlin 
М. 20, Uferstr. 5 

7 ge 8015. Nach Wahlburg 
„Schl Polier- und Putzmittel“ ist das 
Haupterfordernis zur Herstellung guter 
Schmirgelwalzen ein guter, kölnischer 
Leim, welcherin kleineStticke zerbrochen 
in einem entsprechenden Gefäfs mit soviel 
Wasser übergossen wird, dafs der Leim 
vollständig überdeckt ist; man nimmt 
ungefähr 10 kg Leim und 20 kg Wasser, 
läfst den Leim mit dem Wasser etws 
36 Stunden stehen und kocht dann 
ohne von neuem Wasser hinzuzufügen, 
den Leim bei mäfsiger Temperatur, bis 
er vollkommen flüssig geworden ist. 
Diese Leimlösung wird mit weiterem 
Wasser verdtinnt, und zwar rechnet 
man auf 1 Teil derselben 3 Teile Was- 
ser und fügt dieser Menge 1 Teil Schwe- 
feläther hinzu. Die Temperatur der 
Leimlösung und des hinzuzufügenden 
Wassers darf 20° C nicht übersteigen, 
da bei der leiohten Entzündlichkeit dea 
Schwefeläthers derselbe zu brennen an- 
fangen könnte. 


8018. 


Die mit der Schmirgelmaase zu über- 
ziehende Walze aus trockenem, gut ge- 
hobelten Holz wird in ein passendes, 
unten mit einem Kasten versehenes 
Gestell gelegt, mit einer alten Bürste 


steifen Pinsels der Leim aufgetragen 
und gut in die Walze verrieben, was 
man so lange fortsetzt, bis der Leim 
zu schäumen beginnt; hierauf siebt 
man mit einem Handsieb den ebenfalls 
auf 20° erwärmten Schmirgel unter 
langsamen Drehen der Walze auf die- 
selbe auf. Das die Leimlösung enthal- 
tende Gefiifs steht in einem Wasser- 
bade, damit dieselbe warm bleibt, und 
taucht man nun einen Pferdeschwamm 
in die Mischung, drückt denselben 
mäfsig aus und schlägt damit kräftig 
gegen die in langsame Umdrehung ver- 
setzte, geschmirgelte Walze, 

In dieser Weise wird die Walze drei- 
mal mit Schmirgel überzogen und 
schliefslich der tberfitissige Schmirgel 
mit der Kante eines eisernen Lineals 
abgestreift, um die genaue Rundung zu 
erzielen. 


"„Prakt. Maschinen- 
(Abteilung für techn. Ansktinfte), 
Leipsig-Gohlis, 


Fragen 
von Uhlands teohnischem Veriag, 
W. H. Uhland, 6. m. b. H. (Burean des 
Prakt. Maschinen -Konstraktear“) 
(Abteilung für technische Auskünfte), 
Leipzig-Gehlls. 


Die Antworten, welche auf diese Fragen 
einlaufen, werden den Fragestellern 
übermittelt 


‚pi 
scheiben mit einem Schleifkör- 
per sp! zu belegen? 

2489. Wer gibt Anleitung zur Herstel- 
lung von Oatgut? 

2490. Wer liefert Maschinen zur Her- 
stellung von Stahispinen für 
Parkettbodenreinigung? 


Verwertung 


von Erfindungen. 
Aufnahme für unsere Abonneaten 
gratis, Jedoch sind Marken zur Ant- 
wort eder Welterbeférderang von Of- 

fertbriefen bolzulegen! 

Nähere Auskunft erteilt Uhlands tech- 
nischer Verlag, W. H. Uhland, G. m. b. H. 
(Bureaun des „Praktischen Maschinen- 
Konstruktear“), Abteilung für tech- 

nische Auskünfte, Leipzig Gelle, 


Zur Ausführung angeboten. 


389. D. R. G. М. Nr. 198695, Ventilein- 
'riohtung für swangsweises, totales 
Schliefsen oder Öffnen von Hähnen, 
gekennzeichnet durch eine geführte 
Nase an der Ventilspindel und eine 
eder zwischen Stopfblichse 

resp. fetick und Spindel- 


griff. 
240. D. R. G. М. Nr. 208865, Stauffor- 
sohmierbfichse mit innenliegender 


Deckellemmung. 
341. D. В. G. М. Nr. 917846, Bürste 
zum von Fahrraäreifen 


mensohiebbare Mefslatte mit 
Klemmverschiufs an der Filhrangs. 
hülse, 


7 йаш 
Pressen u. Pumpen 


mit Hand- und Kraftbetrieb 
für alle Zwelge der Industrie. 


fae BEP" Die Zirkel der ech, 
: lE ten Riefler- Rei 

! | sind mit dem Namen 
RIEFLER gestempelt. 


Solide Eisenkonstruktion. 
Keine Fundamente nötig. 


Ris 1000000 kg Druckvermögen ausgeführt, 


Prima Referenzen und Zeagnisse, semis Prospekte Interessenten auf Wunsch zu Diensten, 


Ozonit-Gas-Apparate- 
Bananstalt und Patentbearbei- 
0. Wd олз, Hannover 


Fernspr. 5438. Has 


Techn. und praktische Bearbeitung 
von Patenten, Gebr.-Mustern ete. 


Spezialität: 


Patentmodelle 


_———— 
Eigene Schlosserei und Dreherei. 
Fabrikation von 


Massenartikeln. 


GUSTAV KUNTZE, Göppingen 5, Ый 


Schmiedeeiserne, genietete, hartgelötete 


für Dampf-, Wasser-, Gas-, Wind- und’ Brüden- 
leitungen, Bohrzweoke, Kondensations-Anlagen etc. 


Komplette Kondenswasser-Ab-| Zentralheizungen. 3559595555 58 
Hoohdruok - Rohr- |leiter u. Rüokführer,| Armaturen aller Art. 
leitungen. System Kuntze. Wasserreiniger. 


utzfücher 


(kein Seiden- oder Baumwollabfallgarn) 
äufserst saug- und widerstandsfähig 


ieterle'scher Rauch- © 
verbrennungs-Apparat 


D. R.-P. 114259/60 und 182626 


one billigst bei 
der beste „а billigste. 
— ““ ae: | BLOCH, Ingersheim i. Els., 
Verdampfungsberichte, Prospekto Putztücher-Fabrikation. 


gratis sur Verfügung. 
e Gebrauchte Tücher werden zur neuen 
W.Groos, BerlinW. 30,|" "Benutzung sauber gereinigt. 
e Eisenacherstr. 4, —~ Muster gratis und franko. — 
Fabrik ‚Dieterie’scher Rauchverbrennungs-Apparate.| Lange Benutzungsdauer, 75°, Ersparnis. 


Spezialitäten der Ersten Süddeutschen Manometerbau- 
Anstalt und Federtriebwerk-Fabrik 


= 1.6.Eckardt, Cannstatt-Stuttgart6 


elle 


Kolbenwassermesser für Dampfkesse 


(verbessertes System Kennedy). 
Referenzen von Behörden und ersten Firmen. 


Neu! Patent- Neu! 


Druckrealer пе Abdampfheizungen. 8 


Einfache Konstruktion. Gréfste Betriebssicherheit. 
PE Man verlange Prospekte. ы 


255. D. В. Р. Nr. 155882. Flaobsichte- 
und Griefsputzmaschine mit einer 
aus übereinander liegenden Sieben 
und dazwischen liegenden Sammel- 
böden gebildeten Scheidewand im 
Arbeitsraume, 

256. Neuer, guter, an die Wand zu hän- 
gender Fliegen- und Sohnaken- 
fanger zu verkaufen. 

258. Sohfittelrost für Kraft- und Heiz- 

enerstoren. 

259. D. RP Nr. 188644. Vorriohtung 
zur Speisung von Kesseln mit 
schneller Dampfentwicklung. (Be- 
schreibung в. „Praktischer Maschi- 
nen-Konstrukteur“, 1905, 8. 212.) 


Maschinenmarkt. 


Aufnahme für unsere Abennenten 


gratis. 
Offerten, denen der Betrag für 
die Frankatur nicht beigefügt ist, 
werden nicht befördert. 
Nähere Auskunft erteilt Uhlands tech- 
nischer Verlag, W. Н. Uhland, G. m. b. H. 
(Bureau des „Praktischen Maschinen- 
Konstrukteur“), Abteilung für tech- 
nische Auskünfte, Lelpzig-Gohlis. 


Zu verkaufen: 


1620. Wegen Betriebsveränderung eine 
in äufserst gutem, betriebsfähigen 
Zustand befindliche Dampfma- 
sohine von effekt. 8 PS, billig. 

1626. Neue Gasrohrgewindesohneid- 
kluppe (D. R.-P. angemeldet). 

1630. Deutzer Gasmotor, 8 PS. 

1681, 4 PS-Lokomobile, gut erhalten, 
Fabrikat der Maschinenfabrik Ba- 
denia. 

1632. Vorwärmer mit Reiniger für 
Kesselspeisewasser. 


Zu kaufen gesucht. 


1508. Gebrauchte Dampfmaschine von 
ca. 10 PS und ca, 8 At. 

1609. Handkabelwinde von 4000 kg 
Tragkraft, 


Literatur. 


Krane. Ihr allgemeiner Aufbau nebst 
maschineller Ausrüstung, Eigenschaften 
ihrer Betriebsmittel, einschlägige Maschi- 
nenelemente nnd Trägerkonstruktionen. 
Von Anton Böttcher. Mit 492 Text- 
figuren, 48 Tafeln und 41 Tabellen. 
München und Berlin, 1906. Verlag von 
В. Oldenbourg. (2 Bände) Preis geb. 
М 26.—. 

Mit dem vorliegenden Werke gibt 
der Verfasser eine Übersicht über das 
gesamte Gebiet des Kranbaues, das be- 
kanntlich wie nur wenige Spezialgebiete 
des Maschinenbaues die allgemeine Auf- 
merksamkeit in den letzten Jahren auf 
sich gelenkt hat. Er ist dabei von dem 
Standpunkte ausgegangen, den Umfang 
des Werkes nach Möglichkeit zu be- 
schränken, um einerseits den Anschaf- 
fungspreis in möglichst niederen Gren- 
zen zu halten, andererseits aber auch 
dem Buche eine Handlichkeit zu geben, 
wie sie die Verwendung sls Nach- 
schlagebuch am Zeichentisch und im 
Betrieb als wünschenswert erscheinen 
läfst. Den Bedürfnissen des Konstruk- 
tionsbureau folgend, sind im ersten Ab- 
schnitt die wichtigsten Formeln, Hilfs- 
sitse und Zahlenwerte der technischen 
Mechanik kurz gedrängt zusammenge- 
stellt. Der zweite Abschnitt gibt eine 
allgemeine Übersicht des generellen 
Aufbaues von Kranen und ihrer ma- 
schinellen Einrichtung für die verschie- 
denen Betriebsmittel, wobei mit Rück- 
sicht auf die immer weiter greifende 
Einführung des elektrischen Betriebes 
ein besonderes Augenmerk auf die voll- 
ständige Darstellung der Anordnungen 
bei Verwendung der verschiedenen Be- 
triebsmittel gelegt wurde. Der dritte 
Abschnitt enthält Angaben über die 


Fortsetzung auf Seite VIII. 


Maschinenfabrik, 


H. Alban Ludwig, Chemnitz, Fürstenstr. 21. 


Spezialfabrikation von: 


Zahnstangentrasmaschinen, 


vollständig automatisch 
arbeitend, von der kleinsten 
Teilung bis Modul 16 in Gufs- 
eisen, in Stahl bis Modul 13, aus 
vollem Material zu fräsen, 


Leitspindeldrehbänke 
Plandrehbänke 


ea) Schnell-Hobelmaschinen 


für Rapidstahl von 1—8 m Länge, 
400—1500 mm Hobel-Breite und 
Höhe, 12—14 m Schnittge- 
schwindigkeit pro Minute, bei 
2а fachen Tischrücklauf. 


худ) 
Ausführung 


айй Jacoby 


Јаре 


Hermann Schoening 
BERLIN, Uferstrafse 5. 
Abt.: Werkzeugmaschinenbau. 


Ausschliefsliche Spezialität : 


Radialbohrmaschinen. 


| Maschinenfabrik BADENIA 


vorm. Wm. Platz Söhne, A.-G. 
Weinheim (Baden) 


empfehlen als sparsamste, leistungs- 
tähigste und dauerhafteste Betriebs- 
maschinen für alle Zwecke, unüber- 
troffen in Bauart, Ausführung und Aus- 
stattung 2192 


Lokomobilen, 
Patent-Heilsdampi= 
Lokomobilen. 


EE aufgewichts- 
" э waagen 47 


mit neuem 
Farbdruck-Registrier-Apparat 
D. R.-P. 156915 
| auch kopierfähig druckend 
| liefern in 


bester Ausführung 


| Gehr. Schoene, Halle a. $. 


a a 
{| Centrator-Schlieifmaschinen 


für Kraftbetrieb, 
mit Vorrichtung zum Schürfen von Spiralbohrern 
oder zum Anschrauben anf dem Werktisch. 


auf eiserner Säule 


Raguhn-Anhalter Metalllochcrei 


ДА 
D 
4 


uhn in Anh. 


wligegiersads 


> 
Preislisten kostenlos 1 en 


portofrei zur Verf 


Mars-Werke fl -b in (її. 0005, 


m 
| 
Neues kraftiges Modell. леш ынет ее maitian nons 
deshalb an jedem beliebigen Platze aufstellbar. 
Zentrator EEN Ee 
ne 


SEEN AE 
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Deutsche Maschinen- и. Werkzeugfabrik, 


Leipzig 10 — Glauchau — Bucarest. 


ämtliche Maschinen der Kalksandstein- und Zementwarenbranche 


für Kaud- und Kraftbetrieb, und zwar speziell: 
== Fabrikation vou Zement-Mosaikplatten cotton Matera ашык und 


buntfarbig; Trottoirplatten, Asphaltplatten, 


zu Kalksandsteinfabrikation. короне Einrichtungen in allen Grötsen. ` 


Kontinuierliche Misch- und Knetkollerginge. 
Kalkléschapparate, ges. geschützt, 


sur Massenfabrikation Yon Prelsdachziegelts aus zement und sano. 
Anerkannt bestes Ziegelformat. Einfaches, sohes Füllverfahren. 


Deutsches Reichspatent. Prima Z se. uktion schon mit Handbetrieb : 
2000 Stück Dachziegel und mehr tagli: 


wor Zement-Banstein-Fabrikation, 
zur Kerstellung von Zementrohren. soneitstein-, Borastein-, Schlagtison- 


liefert 


C. LUCKE, Maschinenfabrik, EILENBURG P. bei Leipzig. 


$ 


көс, 


Tiefhau- und Kalteindustrie Actiengesellschatt 


vormals Gebhardt & Koenig zu Nordhausen 


fabriziert seit langen Jahren 


Eis- und Kühlmaschinen 


(Kohlensäure- und Ammoniak - System) 
nach eigener bewährter Konstruktion zur Eisfabrikation, Abkühlung und Ventilation von Räumen, 
überhaupt zu Kühlzwecken jeder Art; ferner komplette Kühlanlagen für Brauereien, Schlachthäuser, 
Fleischereien, Molkereien, Margarinefabriken, Proviantdepots, Wild-, Geflügel- und Fischhandlungen, Hotels, 
Spitäler, Schokolade- und Chemische Fabriken. 


Solide Konstruktion, gröfste Leistungsfähigkeit, einfache Bedienung, 
sparsamer Betrieb, unter Garantie Wiederverwendung des Kühlwassers. 


С Н KASS 466. Schacht-und Tief bauten nach dem verbesserten Gefrierverfahren, sowie Übernahme von 
„Spezialität. эле-е bis zu den grölsten Teufen. 


Langjährige Erfahrungen. Beste Referenzen. 


U SIZ SEI IZ SEI SSS 


ligemeine Stadtereinigungs - Gesellschaft 


erchenfelderstr. 48. 


Projektierung und Ausfiihrung von Wasserversorgungen, Kanalisationen, 
Biologischen Abwasser-Reinigungsanlagen für Städte etc., Klär- und 


wichtigsten Eigenschaften der für die 
Krane verwendeten Betriebsmittel, die 
eingehender jahrelanger Beobachtung | 
im Betriebe und zahlreichen Versuchen | 
entstammen. Abschuitt IV behandelt 
die für den Kranbau besonders wich- 
tigen Maschinenelemente und zwar un- 
ter spezieller Berücksichtigung der An- 
forderungen, welche der Kranbau an 
diese Elemente stellt. Nach zwei Rich- 
tungen hin wird der Konstrukteur im 
fünften Abschnitt unterstützt, insofern 
als für die Berechnung von Trägheits- 
momenten genieteter Profile eine Uni- 
versaltabelle gegeben ist, die es ermög- 
licht, in allen vorkommenden Fällen 
mit wenig Zahlenmaterial und dem} 
denkbar einfachsten Rechnungsgang auf 
dem kürzesten Wege zum Ziele zu ge- 
langen. Aufserdem ist eine Methode| 
zur Festlegung der Stabkräfte in Fach-| 
werken gegeben, die nicht wie die be- 
kannten Verfahren, sich auf die Be- 
stimmung der gröfsten Werte beschränkt, 
sondern die für jeden Stab den Verlauf 
der Stabkraft in Abhängigkeit von der 
Laststellung darzustellen gestattet. Ab-| 
schnitt VI enthält eine gröfsere Anzahl | 
eingehend durch die in einem Tafel- 
band beigegebenen Zeichnungen erläu- | 
terten Beschreibungen mustergiltiger 
Ausführungen, denen jeweils die Be- 
rechnung einiger wichtiger Details an-| 
gefügt ist. Im Anhang sind eine An- 
zahl häufig zu benutzender Profiltabellen 
aufgenommen und mehrere behördliche | 
Verfügungen und Verbandsvorschriften | 
auszugsweise angefügt. Den Schlu 
bildet ein Verzeichnis der Abhandlungen | 
über Krane, zusammengestellt nach der| 
vom Verein deutscher Ingenieure heraus- 
gegebenen Zeitachriftenschau. Dieses 
vorzügliche Werk sei allen Interessenten 
aufs beste mepfohlen. N. 


Die wichtigsten Decken und 
Wände der Gegenwart. von 
E. Kolbe. Oberhausen, 1905. Buch- 
druckerei Richard Kühne Nach- 
folger. Preis geb. bar М 7.50. | 

In dem vorliegenden Werk gibt der| 
Verfasser eine Zusammenstellung sämt- 
licher auf Beachtung Anspruch machen- 
der moderner Decken und Wände ohne 
Unterschied unter Klassifizierung nach 
bestimmten Systemen Verfasser be- 
kennt sich als entschiedener Gegner | 
aller Holzkonstruktionen und hat deren 
Minderwertigkeit insbesondere ihr) 
schlechtes Verhalten gegen Feuer- und| 


Schwammsicherheit, gegen Schall und | 
in Bezug auf die moderne Hygiene in 
der Einleitung eingehend gekennzeich- | 


net. Immerhin war die At hme] 


einer Anzahl Holzbalken und -Decken 
ınerläfslich. Dem Inhalt dieses Buches 
entsprechend sind ferner möglichst voll- | 
zählig die Formsteindecken aufgeführt, | 
soweit dieselben handelsfähig sind. | 

lich Gruppe der mo- 


dernen Eisenbetonde 


Endlich ist die g 
ken aufgenommen 


Fortsetzung von Seite X. | 


Reinigungsanlagen fiir Industrie-Wasser, Rieselfeldern. 


Anlagen von Sptlabortgruben nach System „Brix“. ~ Enteisenungs- u. Filteranlagen, Millverbrenungsanlagen. + Bebauungspläne, 


ee 


Meng- u. Knetmaschinen, 


welche zum Mengen und Mischen der sämtlichen in der chemischen Industrie vor- 


2779 


—— Mustrirte Prospekte werden gratis und franco zur Verfügung gestellt. —— 


Fr. 


m. b. H. 
„Wiesbaden, @ Berlin SW. Il, Königgrätzerstr. 27. @ „Wien VM/2, > 


kommenden Massen vorzüglich geeignet sind, liefert die 


zu Bergeborbeck bei Essen a. d. Ruhr. 


«Aktien Gesellschaft Җ, 
Borbecker Maschinenfabrik u. Giesserei = S 
UI | 


mit Hebel- oder hy- 
draulischer Formkasten- 
Abhebung in 
Original- 
Konstruktionen, nach 
welchen bereits -über 
1200 Maschinen FILIALEN: 
—— geliefert, empfiehlt SHAMBURG,KOLN, 


LONDON, AMSTERDAM, 
Dehne, Son "229 Halberstadt. 


Paris 190 Grand Priv. 


Magdeburg - Buckau. 


Fahrbare und feststehende Sattdampf- und 
Patent- 


Heilsdampf-Lokomobilen 


ale Hochdruck-Lokomobilen von 10-100 Pferdestärken, 
=: als Verbund-Lokomobilen mit u. ohne Kond. von 50—500 PS, 


$ als Tandom-Lokomobilen mit doppelter Überhitzung mit und 
ohne Kondensation von 20—60 PS. 


Wirtschaftlichste Betriebsmaschinen der Neuzeit. 


Einfache Bedienung. Unbedingte Zuverlässigkeit. Hoher Kr 
Verwendung jedes Brennmaterials. Verwertung 


aftüberschufs. Niodriger Ungleichförmigkeitsgrad. 
Dampfes für Heiz- und Betriebszwecke. 


Königlich Preufs., Süchs., Bayer, goldene und silberne Staatsmedaillen, 


"Transport. Anlagen 


fertigt als Spezialitat: 


G. F. Lieder, Wurzen i. S. 


Hartglas-  Drahtglas- 


Schau- und Schutzgläser 


| Rigoit- Klappen fe 28508. 


sind absolut sdurebestandig u. 
ölfest sowie widerstandsfahig 
gegen höchsten Dampfdruck, heisses 
Wasser u. schwerste Anforderungen. 


tür Wasserstands -Apparate 2. technische E 
in allen Gröfsen und Formen 
liefert in zuverlässiger Haltbarkelt und bester Ausführung 
Dresden-A. 18. Curt Zieger, Hartglasfabrik. 


TTT 


AROA ARAA ANANA ARA ҮҮҮҮҮҮҮҮҮҮҮҮЗҮҮҮҮ ҮҮ үү Ki 


WEE елиш 


ACE 


für Einrichtung und Umbau von Stärkefabriken 
W. Н. UHLAND, G. m. b. H., Leipzig. 
Se Mehr als 80jahrige Erfahrung. Prospekte gratis. 


(Eigene Versuchsfabrik mit Dampfbetrieb.) 


week = Chemnitz Maschinenfabrik, Eisengiefserei u. Kesselschmiede 


неп: Gegründet 1672 


liefert zu mälsigen Preisen in bester und neuester Konstruktion: 


= 
суз SE EE Dampfmaschinen 
Automatische Räderfräsmaschinen in jeder Grofse mit selbsttätig variabler Expansionssteuerung und 
н Sele Shaping resp. brn eel hi minimalem Dampfyerbrenen some танам ssionen, Dampf- 
obel:. aping: und Stofsmaschinen 1 E 
Drehbänke Den Revolverbänke, А Projekte, Zeichnungen und Kostenanschlage 
Fräsmaschinen in grofser Auswahl etc. etc., worden tit Ingenieure ebenfalls ohne Kostenberechnang zur Verfügung. 
in moderner, konstruktiv vorziiglicher Ausführung. Telegrammadresse : Klinkhardt, Wurzen Sa. 


QS Verteilhafte Bezugsquelle! Vielfach prämiiert! AC) Q>., Fernsprecher Nr. 15. <0 


Kontrolle der Derdampfung, des Kohlenverhrauchs und des Nutzeffekts der Dampfanlage. 


Original-Doppel-Kolben- 


Registriert genau unter 
jedem Druck und bei jedem Druck und bei 
“jeder Temperatur. _ 


Wassermesser für Dampfkessel 
A. SCHMID, Maschinen-Fabrik, 


Erfinder und älteste Fabrik der Original-Wassermesser | 


ZÜRICH. 


CO Beim Einkauf achte man genau auf die Firma! 


Infolge vorteilhafter Einrichtungen grofse Preisermäfsigung. 


Das Werk ist in fünf Abschnitte ge- 
teilt, wovon der erste sich mit den ar- 
mierten Betondecken nach Monier be- 
fafst. Der zweite Teil handelt von der 
Betondecke nach den Konstruktionen 
von Ackermann, de Bruyn, Gerbig, 
Herbst, Möller, Schmidt, Voltz u. в. w. 
Die massiven Einschubdeoken, Zement- 
hohikbrper und armierten Zementbalken 
bilden den Gegenstand des dritten Ab- 
schnittes, während im vierten Teil die 
Bautafeln und Zement- oder Gipsbretter 
zu Decken und Wänden und die trag- 
losen Wände berproohen werden. Der 
fünfte Teil befafst sich mit den Ziegel- 
Hohl- und Formsteindecken in Monier- 
mauerung und der sechste Abschnitt 
mit den Ziegel-, Hohl- und Formetein- 
decken ohne Eiseneinlagen. Das Werk 
wird durch ein einschlägiges Literatur- 
verzeichnis und zahlreiche, sauber aus- 
geführte Zeichnungen und Skizzen un- 
terstützt, und es ist dem Verfasser ge- 
lungen, ein Buch zu schaffen, das nicht 
nur der einseitigen Benutzung einer 
bestimmten Berufsklasse, sondern allen 
Baubefiissenen, wie allen mit dem Hoch- 
bau enger verwachsenen Berufszweigen 
— technischer wie kaufmännischer 
Natur — als ein willkommenes Hand- 
buch dienen wird. N. 


Deutscher Kalender für 
Elektrotechniker. Von F.Uppen- 
born. 28. Jahrgang 1906. Mit 242 Fi- 
guren im Text und 6 Tafeln. München 
1906. Verlag von R. Oldenbourg. 
Preis M 5.—. 

In seinem 23. Jahrgange weist der 
in Elektrotechnikerkreisen so beliebte 
Kalender von Uppenborn wiederum ver- 
schiedene Verbesserungen und Erweite- 
rungen auf. So wurde im ersten Teil 
der Abschnitt „Magnetische Rigenschaf- 
ten des Eisens“ neu bearbeitet, der 
über Isolationsmessungen erheblich er- 
weitert und das Kapite! über Arbeits- 
messung (Elektrizitätszähler) umgear- 
beitet. Die praktischen Tabellen wur- 
den ergänzt, der Abschnitt über 
Beleuchtung und ebenso der über Fun- 
kentelegraphie einer Umarbeitung unter- 
zogen. Neu ist auch das Kapitel 
„Feuertelegraphie‘. Im zweiten Teil 
wurde der Abschnitt „Mathematik“ 
durch verschiedene Zusätze erweitert, 
der über „Optik“ zum Teil umgearbei- 
tet und durch Aufnahme neuerer pho- 
tometrischer Apparate ergänzt. Um- 
gearbeitet wurde auch der- Abschnitt 
„Prüfung der Motoren“ und im Kapitel 

„Gesetze und Verordnungen“ wurden 
die Änderungen und Neuerungen des 
laufenden Jahres berücksichtigt. -38. 


G. F. Sohaars Kalender für 
das Gas- und Wasserfach. 
Herausgegeben von Dr. E. Schilling. 
Bearbeitung des wassertechnischen 
Teiles von G. Anklam. Mit 16 Abbil- 
dungen. 29. Jahrgang 1906. München. 
Verlag von R. Oldenbourg. Preis 
M 4.50. 

Der in Fachkreisen allgemein bevor- 
zugte Kalender für das Gas- und Wasser- 
fach liegt in seinem 29. Jahrgange vor, 
in dem der Abschnitt über die Verwen- 
dung des Gases zum Kochen und Heizen 
völlig umgearbeitet wurde. Im Teil 
Wasserversorgung wurden die Grund- 
sëtze für Anlage und Betrieb von 


stark, 


а Hilfsmotoren ... Fahrrüde 


welche an jedem Fahrrad 
den können, leicht (nur ca. 8 Ko.), betriebssicher! 


Epoohemachende Neuheit! Billig! 


Preislisten. Prospekte, Anerkennungsschreiben gratis u. franko. 


Komet-Fahrrad-Werke, Act.-bes., Dresden 308. 


Fabrik für Fahr- und Motorräder, Zubehörteile etc. seit 1886 Spezialität! 


Jasger-Pumpen Jaeger: ШШ 


sind überall verbreitet. 


CK Jäger & Co., Leipzig-Plagwitz. 


Goldene Medallten. 


9698 Höchst prämilert auf allen beschickten Ausstellungen. 8686 


Justus Christian Braun, Maschinenfabrik LA. 
Niirnberg 


empfiehlt als eigene Fabrikations-Spezialitäten: 


Presspumpen u. Hydraulische Pressen 


für die verschiedensten industriellen Zwecke, 
besonders zur Fabrikation elektrischer und gal- 
vanischer Kohlen. 
Sämtliche Spezialmaschinen dazu. 


| mn 
Kabel- und Bleirohrpressen. 
Hydraul. Raderpressen, Luftkompressoren. 
Kabelwagen, Montage-Gerüste und Leitern. 
a (Lieferung an Weltfirmen des In- und Auslandes). 
Dampfkessel- und Maschinenarmaturen. 
„Phönix‘-Wasserstände, Patente Kuhlmann. 
Ventile, Dampfeylinderschmier-Apparate, Öltropfapparate, Dampfpfeifen 
Kesselspelse- undProblerpumpen, alle Arten Hähne, Verschraubungen etc. 
ep Pumpen für alle Zwecke wg 
Feuerspritzen aller Art, mech. Leitern u. sonstige Löschgeräte. 
Eisen- und Metaligiefserei. 


Spezialität: Gufs aus rein. Schmiedeelsen nach Belieben kalt su rich- 


ten, biegen oder strecken. 


11, РЗ | 


sofort angebracht wer- 


“3821 


E m 


Dampfbummermerk. Osssakschmiederd 
Cronenberg (Ried) 


E 


Deg 
Facgon-Schmiedestücke 
otter Art, 
roh und bearboitet 


Special- Artikel Oe Artimi) - 
teg tee 
Beste osé coaberste Аиса 


Armaturenfabrik u. Metallgielserei 
Halle a. E Turmstr. 93. 


Tel. 922. 
liefert als Spezialität: 


Spezial-Preisliste auf дей. Anfrage 
prompt und kostenlos. 


Al 


Grund-(Quell-)Wasserwerken neu auf- 
genommen. Im übrigen wurde der 
vorhandene Stoff revidiert, wobei einige 
veraltete Tabellen und Zahlen durch 
neuere Angaben ersetzt wurden. -вв. 


Kalender für die landwirt-' 
sohaftliohenGewerbe, Brennerei, 
Prefshefe-, Essig- und Stärkefabrikation 
für das Jahr 1906. 24. Jahrgang. Her- 
ausgegeben von dem Verein der Spi- 
ritusfabrikanten in Deutsch- 
land. Berlin, 1906. Verlag von Paul 
Parey. Preis M 3.—. 

Der diesjährige Kalender hat sich 
in seinem Inhalt gegen den vorjährigen 
nicht verändert. Er bringt in gedräng- 
ter Kürze alle jene Tabellen, welche 
im Betriebe landwirtschaftlicher Ge- 
werbe von Nutzen sind. Hioran schliefsen 
sich im Sonderteil die wichtigsten Re- 
geln für die verschiedenen Zweige der 
landwirtschaftlichen Fabrikbetriebe ins- 
besondere für die Brennerel, Stärke-, 
Essig- und Prefshefefabrikation. Wirt- 
schaftliche und statistische Notizen er- 
gänzen das im Kalender niedergelegte 
Material in wertvoller Weise. Alle 
Teile des Kalenders sind dem Charak- 
ter dasselben entsprechend unter Ver- 
meldung alles überflüssigen knapp und 
prägnant gehalten und bieten besonders 
wertvul'es Material für die so wichtige 
Kontrolle des Betriebes. Der Kalender 
wird deshalb auch im neuen Jahre einer 
freundlichen Aufnahme gewils sein. U. 


DieMeohanik fester Körper. 
Von Ernst Blau. Mit 210 Text-Ab- 
bildungen. Hannover, 1905. Verlag 
von Dr. Max Jänecke. Preis M6.—. 

Als Lehrbuch für höhere technische 
Fachschulen und zum Selbstunterricht 
bestimmt, behandelt das vorliegende 
Werk den Stoff der Mechanik fester Kör- 
per in elementarer Darstellung nach der 
üblichen Einteilung: „Phoronomie, Sta- 
tik und Dynamik“. Im ersten Abschnitt 
gibt der Verfasser u. a. eine einfache 
Herleitung der Gesetze des Kurbeltrie- 
bes, sodafs er auch die Theorie des Be- 
schleunigungsdruckes und die Schwung- 
radberechnung aufnehmen konnte. Im 
Abschnitt „Statik“ werden neben den 
rechnerischen auch die graphischen 
Methoden der Zusammensetzung und 
Zerlegung von Kräften, der Bestimmung 
von Spannungen in den Stäben von 
Fachwerkträgern und von Schwer- 
punktebestimmungen aufs genaueste 
besprochen, während im Abschnitt „Dy- 
namik“ даз Hauptgewicht auf die Er- 
mittlung der Trägheitsmomente von 
Linien, Flächen und Körpern sowie 
auf die Ableitung und Anwendung der 
Bewegungegesetze rotierender Körper 
gelegt ist. N. 


Die Achsenregulatoren, de- 
ren Theorie, Berechnung und 
Konstruktion. Von Josef Fin- 
kel, Mit 79 Abbildungen. Leipzig, 
1906. Verlag von Carl Scholtze. (W. 
Junghans.) Preis M 4.50. 

Der leitende Gedanke für die Bear- 
beitung dieses Werkes war, eine einheit- 
liche Abhandlung über die Achsenregn- 
latoren zu geben, wobei diese in Bezug 
auf Theorie, Bauart und Berechnung 
ausführlich behandelt werden und dem 
Konstrukteur durch georänete Beschrei- 
bung einzelner typischer Ausführungen 
ermöglicht wird, sich in den zahlreichen 
Systemen zurecht zu finden. Im Gegen- 
satz zu den Vertikal-Regulatoren fehlte 
bislang in der Literatur eine einheit- 
liche Darstellung der Achsen-Regulato- 
ren, so dafs das Werkchen gute Auf- 
nahme finden dürfte. -ав, 


Die automatische Regulie- 
rung der Turbinen. Von Dr.-Ing. 
Walther Bauersfeld. Mit 126 Text- 
figuren. Berlin, 1905. Verlag von Ju- 
lius Springer. Preis М 6.—. 

Die auf die automatische Geschwin- 
digkeitsregulierung der Turbinen sich 
beziehenden Fragen werden in diesem 
Werke im Zusammenhang behandelt, 
indem einleitend allgemeine Betrach- 
tungen über die Grundzüge der Flieh- 
kraftregler und Turbinenregulatoren ge- 
geben werden. Der erste Teil befalst 


Fortsetzung auf Seite XIV. 
Nr. 1. 


Original-Patent autom. Dampfschmierapparat.| 
Anerkannt vollkommenster Apparat. 


D.R.-P. Enorme Olersparnisse. 


Nur echt, 
wenn mit m. Schutzmarke. 


Ritter’s 


3941 


Dampfschiffahrte- 
, Dampfmaschinen- 
Hüttenwerken ete 


Spiralfedern 


aller Art 
für Spinnereien, Webe- 
reien, landwirtschaftliche 
Maschinen, Motore ete, 


liefert in 
vorzüglicher Qualität 


= Wilh. Weinig, 


\ Hohenlimburg i. W. 


NS 


Aug InIosqe | 
30}$ЦО0Ц 100 ‘п ЯппләцпВәң oysonvus. 


Eingetr. 


Über 22000 im Betriebe 


bei der Kaiserl Marine, den 


Schutzmarke 


taatsbahnen und Werl 


Für einzylindrige Vierstempelige 
Maschinen. EK) Schmierpresse. 


spezialapparate mitt, 2, 3, 4, 60.8 Stempeln far Takomotiven, окото, Heitsdampfmaschinen etc. 
|W. Ritter, Maschinenfabrik, Altona. Etabliert 1848. | 


В 


Maschinen 


mit Friktions-Antrieb 
von 140—850 mm Hub 
„ Maschinenfabrik Paul Feller & Comp. 


6. m. b. Н. 4НаПе a. Saale. 
Tüchtige Vertreter u. Wiederverkäuter gesucht. 


Schutzbrillen. 


' Maschinenfabrik 
Meyer, Roth& Pastor, Cöln-Raderberg 


fertigen als Spezialität: 
Maschinen zur Anfertigung von elektrisch 
zu schweifsenden Ketten, Schnallen in allen 
Sorten Hufnägeln, Sohlen- п, Absatznägeln, Draht- 
stiften, Nieten, 
Splinten, Ketten- 
gliedern, Kisten- | 


I. Preis. 


Haken und Augen 
zu Hosen, Militär- 


Dampfdruckreduzierventile, 
Billigste Bezugsquelle. 
Reduktionen beliebig. 


dige Nach- 
bestellun- 
gen re- 
nommier- 
tester Firmen des 
Kontinents. 
Unbedingt 
jl zuverlässig. 
1 Monat auf Probe. 
Garantie 
Zurücknahme. 
Armaturentabrik 
Keller & Co., 


Chemnitz 12. 


»„TüchtigeVertreter gesucht“, 


Spezialität seit Jahren. 


TEE 
К. P. Simmelbauer & Cie. 


Montigny—Metz. 


1536 


gesetzlich 
121100590 


"6681 вына due ano A 


Arheiter-Schutzbrillen 


mit Drahtgeflecht u. einschieb- 
baren Gläsern. 


Hammerschmied-, Staub- 
und Giefsermasken, 


| A $ 
und Sarggriffen, | АША д aa 


mänteln und 
Damenkleidern, 
Krampen, Haken, 
Ahlen, Absatz- 
stiften, Klavier- 
|stiften, Korsettenknöpfen, Sprungfederbändern, Schraubaugen, Schubriegeln, | 
Panzer- und Bandketten, Velozipedspeichen, Riemenstiften, Stimmstiften, Blei- | 
nieten, Koffernieten etc., Drahtstiften-, Scheiben- und Nietenpressen ete. ete. | 


Mod. H. B. 
Erstklassiges Fabrikat, 
auf Spezialmaschinen en masse hergestellt. 


Aulsergewéhnlich preiswürdig. 
Prospekte und Probeapparate auf 
a Verlangen. 
01- und Fettschmiergefälse jeder Art, Zentralöler, 
Schmierpumpen, Kondensations-Schmierapparate, 
Graphitschmierapparate, Наһпе, Ventile, Wasser- 
stände u. s. w. 


‚ Blanke & Rast, Leipzig-Plagwitz 


7 Armaturenfabrik und Metallgiefserei. 


ШЕ Д 


STEL. 


Pla Fri „Se 


(Schnellläufer) D. R. P. 


c= = 


Wei ВО garantiert 
auch bei Motet 


Turbinen mit vertikaler und 
horizontaler Achse, mit Spiral- 
gehäuse und für offenen Schacht 


SCHNEIDER, JAQUET & C'E: 


Strafsburg - Königshofen (Elsals). 


LUDW. LOEWE & Co. Berlin NW. 87 


Actiengesellschaft Huttenstr. 17—20. 
Handels = Laboratorium. 


Sachliche Gutachten, chemische und physikalische Untersuchungen. 
teile, der Festigkeit und Bearbeitungsfähigkeit von 

Stahl, Schmiedeeisen, Gufseisen, Roheisen, Hartgufs, 
Tempergufs, Bronze, Rotgufs, Koks, Öl u. s. w. 


Preis für chemische Untersuchungen. . . . 2 . . ~~. . . . von 5 Mark an 
Preis ‚für physikalische Untersuchungen. . . . 22.202020... von 1,50 Mark an. 


Bestimmung der chemischen Bestand- 


Verlangen Sie unsere Broschüre: 


Giefserei und Laberatorn 


Carl Hasse & Wrede, Berlin N. 39, 


Fennstrasse 21 a, nahe Weddingplatz. 
Fabrik für Präzisions- Werkzeugmaschinen. 
Spezialitäten: 
E Prassiuftworkzeuge D. R. Р. "400 
Deutsches Fabrikat mit unübertroffener Leistungstählgkeit. 
Universal-Revolver-Drehbänke, 
Facon-Drehbänke, 


Horizontal- Bohr- und Fraise- 
Maschinen, 


~ Schnell-Bohrmaschinen 


ein- und mehrspindiig, 


Fraise- Maschinen 
in verschiedensten Ausführungen, 
Präzisions-Schmiedehämmer 
von 100 bis 250 kg Baergewicht. 
» Spezial-Maschinen für Elektrotechnik. Fahrrad-, Armaturen-, Metall- 
waaren-, Nihmasohinen-, Wagen-, Geschoss-, Zünder-undjede Art der Massen-Fabrikation. 


Fliissige Tuschen 


Günther Wagner 


Spezialität: Perltusche u. Pelikan- 
Ausziehtuschen, bestes Material 


feder und zum Anlegen von 
gleichmäfsigen Flächen. Überall 
im Gebrauch! Überall vorrätig! 


Goldene Medaille St. Louis 1904. 
Günther Wagner 
Hannover u. Wien. 
Gegr. 1838. — 30 Auszeichnungen. 


Neue Preisliste u. Original- 
aufstriche auf ee ein 


braten. Blech: -Trenn-Maschine . 709 


Antrieb durch Transmission oder Elektromotor. 
Erste Referenzen. Neues Verfahren zum Blechtrennen! > коопе. 


Cé 


Einfache Bedienung, 
überraschende Leistung! 
Kein Verbiegen der 


Unentbehrlich 
für Blech - Walzwerke, 
Schiffswerften, Kon- 


М Bleche, 
struktions- und alle Nachrichten deshalb 
Blech verarbeitenden ausgeschlossen! 


Werkstätten. Gerade Schnittlinie. 


Jede weitere Auskunft bereit- 
illigst. 


Zum Trennen vou Blechtafeln 
jeder Gröfse und Stärke. 


Man verlange Prospekt Nr, 18. 


Rudolf Грива & Scheibe, "тетте Saalfeld (Saale). 


ristallklares Fabrikations- u. Trinkwasser] 


Entfärbung und Klärung der Abwässer 
Aktiengesellschaft für Grofsfiltration und Apparatebau in Worms. 


Deutsche Elektrizitäts-Werke 


 Telegr.-Adr. piano; Aachen. селт. 1886. ZU A a ch en PELSAN 


— Garbe, Lahmeyer & Co. — Aktiengesellschaft. 


Dynamos p, Motoren 


jeder Stromart und Spannung bis zu von 0,25 PS bis zu den gröfsten 
den gröfsten Schwungradmaschinen. Dimensionen. 


Elektromotoren in offener, geschützter, ventiliert gekapselter und 
gekapselter Bat Bauart. 


Lieferung nur an Referenzen, Prospekte Wiederverkäufer noch 
Wiederverkäufer. kostenlos. für einige Plätze gesucht. 


Gleichstrom-Motor , geschützte Bauart. 


Gerberei (besteht seit 1728) Morneburg, Provinz Hannover. 
рр —р өзуелувпоәцзоот * 2 ‘AAR Upam 10307] "u Funssujiopojusjom7z, 


Treibriemen für Lichtbetrieb. 


Diese Riemen sind besonders für den Betrieb von Lichtmaschinen hergestellt, zeichnen sich durch schnurgeraden, vollkommen ruhigen Lauf, auch 
bel gröfster Geschwindigkeit (65 m sekundlich) vorteilhaft aus. 

Von 80 mm an aufwärts wird jede einzelne Bahn lediglich aus dem Mittelrücken der Lederhaut geschnitten, die Wirbelsäule des Tieres bildet 
somit die Längsachse jeder Riembahn. 

Nur dieser Hautteil hat rechts und links gleiche Streckungs- oder Drehungs-Verhältnisse, nur dieser Hautteil kann als breiter Riemen absolut 
gerade laufen und an beiden Kanten gleichmäfsig arbeiten. Eine solche Mittelbahn wird im Streckrahmen einzeln gelängt, täglich nachgespannt und nach- 
gearbeitet, dann gerade geschnitten, genau auf Dicke und Biegungs-Verhältnisse egalisiert, und schliefslich wird der fertige Riemen nach dem Krümmungs- 
bogen der Riemscheibe (dem Durchmesser derselben entsprechend) gestreckt. 

Treibriemenfabrik u. Fabrik technischer Lederartikel, ©. Otto Gehrckens, Hamburg, Grofse Reichenstrafse 53—67. 


sich mit theoretischen Untersuchungen 
des Regaliervorganges für konstante 
bezw. veränderliche Reguliergeschwin- 
digkeit, hintereinander geschaltete Ser- 
vomotoren und abweichende Anordnun- 
gen der Rückführung. Ein besonderes 
Kapitel ist dem Einflufs von Rohrlei- 
tungen auf den Regullervorgang ge- 
widmet. Im zweiten Teil sind Kon- 
struktionen mechanischer Regulatoren 
mit konstanter und veränderlicher Re- 
gullergeschwindigkeit, sowie verschie- 
dene hydraulische Motoren dargestellt 
und beschrieben. N. 


Giefserei und Gufswaren. 
Von Ad, Vieth. Mit 13 Abbildungen. 
Bremen, 1905. Verlag von Gustav 
Winter. Preis geb. М 1.—. 

Vorliegende Schrift enthält eine 
kurze Beschreibung der zum Giefsen 
verwendeten Eisensorten und der daraus 
erzeugten Gufswaren. -вв. 


A) Grundsätze für die Be- 
reohnung der Materialdickon 
neuer Dampfkessel. (Hamburger 
Normen 1905.) 

В) Grundsätze für die Prü- 
fang von Sohweils- und Flufs- 
eisen zum Bau von Dampf- 
kesseln. (Würzburger Normen 1905.) 
9. umgesrbeitete Auflage. Hamburg, 
1905. Verlag von Boysen & Maasch. 
Preis A. 80 Pfg., B. 40 Pfg. 

Die als Hamburger bezw. Würzbur- 
ger Normen bekannten Grundsätze für 
die Berechnung der Materialdicken 
neuer Dampfkessel bezw. für die Prü- 

on Schweifs- und Flufseisen zum 

ой Dampfkesseln sind gemäfs den 
Beschlüssen der Delegierten- und In- 
genieur-Versammlungen des Internatio- 
nalen Verbandes der Dampfkessel-Über- 
wachungs-Vereine am 17. und 18. Fe- 
bruar 1905 in Amsterdam und am 
23. Juni 1905 in Kassel in neuer Be- 
arbeitung erschienen. 8. 


Tafeln zur schnellen Be- 
stimmung der wiohtigstenVer- 
hältnisse beim Bereohnen von 
Ventilationsanlagen ftir Berg: 
werke zum Gebrauche 
technische Grubenbeamte, In- 
genieure und Fabrikanten. Von 
О. Ellinghaus. 2. Auflage. Essen, 
1906. Verlag von G. D. Baedeker, 
Preis geb. M 8.—. 

Die vorliegenden Tafeln sind so aus- 
gewählt, dafs sie die für die Einrichtung 
neuer oder zur Beurteilung bestehen- 
der Ventilationsanlagen wissenswerten 
Verhältnisse direkt angeben sowie die 
Beziehungen der einzelnen Verhältnisse 
zueinander leicht erkennen lassen, d. h. 
anzeigen, in welchem Mafse die Verände- 
rung irgend einesFaktors dieübrigenFak- 
toren bezw. das Resultat beeinflufst. Bei 
der Berechnung kleinerer und grölserer 
Ventilationsanlagen liefern diese Ta- 
bellen okne weiteres brauchbare Re- 
sultate, ohne dafs ein langes Hin- und 
Herrechnen nötig wird und bieten 
aufserdem dem Grubenbeamten eine 
wesentliche Erleichterung bei der Aus- 
füllung der von den Bergbehörden 
über die Ventilationsanlagen aufge- 
stellten Fragebogen, N. 


Die Dampfturbine von Sohulz 
für Land- und Sohiffszwecke. 
Mit besonderer Berücksichtigung der 
Kriegsschiffe. Von Max Dietrich. 
Mit 39 Abbildungen und 4 Tafeln. Ro- 
stock i. M., 1906. Verlag von C. J. E. 
Volckmann (Volckmann & Wette). 
Preis M 2.—. 

Vorliegende Schrift enthält eine 
Beschreibung der Dampfturbine von 
Schulz, die nicht nur fiir Landzwecke, 
d. h. zum Betrieb von Licht- und Kraft- 
anlagen, Lokomotiven u. в. w., sondern 
auch ganz besonders für Schiffszwecke, 
d. h. zum Antriebe der Schraubenpro- 
peller bestimmt ist. -88, 


unserer Zeitschriften 


Afrika. : 

Lady - Grey - Bridge; Reddersburg ; 
Walfishbay; Windhuk. 

d Amerika, 

Allegheny; Boston ; Brantford ; Bue- 
nos-Aires; Chicago; Chile; Cowa- 
nesque; Est Conchitas (Argenti- 
nien); Ligua; Milwaukee; Monte- 
video; NewYork; Oswego; Phila- 
delphia; Pittsburg; Schenectady ; 
Sao Paulo; Washington. 

Belgien. 

Antwerpen; Brüsgel; Gent; Hamme; 
Lüttich; Tournai; Turnhout; Deele 
bei Brüssel; Verviers; Wygmael. 


Bulgarien. 
Gabrovo; Garé Galbeni; Razgrad ; 
Sofia; Varna. 
China. 
Kiautschou ; Schacht 
Shanghai; Tientsin. 
Dänemark. 


Fangtse; 


Egypten. 
Kairo; Pacha Toussoun, Benha. 


England. 


Bourton; Chelmsford; Coventry; 
Huddersfield; Liverpool; London ; 
Manchester; Norwich. 


Finnland. 

Äbo; Billnäs; Helsingfors; Kotka; 
Tammerfors; Wasa Brando; Wasa 
Nikolaistad; Wyborg. 

Frankreich. 

Belfort; Bordeaux; Flers; Havre; 
Lille; Marseille; Nizza; Paris. 
Griechenland. 

Athen; Volo. 

Holland. 

Amsterdam; Arnheim; Breda; Delft; 
Dortrecht; s’Gravenhage; Gro- 
ningen; Haag; Hengelo; Hooge- 
zand; Maassluis; Rotterdam; Ut- 
recht; Winschoten ; Velp bei Arn- 
heim. 

Japan. 
Djocdja; Kyoto; Tokio; Yokohama. 
Java. 

Bandong; Batavia; Djokdjokarta ; 

Soerabaja; Tegal. 
Italien. 

Bari; Bologna ; Bordighera; Cas- 

tagnole; Como; Florenz; Genua; 


Kopenhagen; Nakskov; Svendborg. 


0 werden Uhlands Zeitschriften 
im Ausland gelesen? 


tit Я 


Wir haben nachstehend ein Verzeichnis der Orte 
zusammengestellt, welche wir aus direkter Expedition 
nach dem Ausland kennen, 
und bemerken, dafs der weitaus gréfste Teil unserer 
Hefte durch den Buchhandel bezogen wird, bei denen 
uns der Bestimmungsort unbekannt bleibt: 


Imola; Mailand; Monza; Pal- 
lanza; Rom; Turin; Venedig; 
Verona. 
Norwegen. 
Bergen; Christiania; Trondhjem. 
Palästina. 
Nazareth. 
Portugal. 


Lissabon; Porto; Santa Léocadia. 
Rumänien. 


Bukarest ; Constanta; Gara Busteni; 
Gara Gugesci; Jassi; Piatra. 


Rufsland. 


Astrachan; Baku; Bar; Beltzy; 
Berdjansk; Berditschew; Bogo- 
slowsk; _ Bolschaja - Lepaticha; 
Brjansk; Charkow; Dobriansk ; 
Dombrowa; Ekaterinoslaw; Eka- 
terinburg; Jarosslaw; Kamen- 
skoje; Kasan; Karlowka; Ka- 
tharinenstadt; Kiew; Klekotky; 
Kowno; Kramatorskaja; Kurgan; 
Litin ; Lodz; Lyskows; Melitopol; 
Michailowskaja; Minsk; Mitau; 
Moskau; Nieswiz; Nishny-Nowgo- 
rod; Nowo Tscherkask; Odessa; 
Omsk; Orechowo-Sujewo; Pernau; 
St. Petersburg; Pinsk; Poremba; 
Reval; Riga; Rjasan; Rostow 
a. Don; Satanow; Simbirsk; 
Slawjansk ; Sosnowica ; Starie Wa- 
wer; Sumy; Tambow; Tiflis; Tju- 
men; Tomsk; Tscherniatin; Ty- 
wrowo; Warschau; Werchne Dnje- 
prowsk; Wilna; Wolosowo; Za- 
rizyn; Zawiercie. 


Schweden. 


Belfast; Bofors; Gefle; Holywood; 
Jönköping; Malmö; Munkfors; 
Norrköping; Räppe; Södertelje; 
Stockholm. 


Schweiz. 


Appenzell; Baden; Basel ; Bern; Bu- 
bikon; Canobbio; Chateau d’oex ; 
Clus; St. Gallen; Genf; Glarus; 
Interlaken; Küsnacht; Lausanne; 
Locarno; Luzern; Rüti; Schaff- 
hausen; Solothurn; Thun; Uster; 
Uzwil; Wädenswil; Zürich. 


Spanien. 


Barcelona; Bilbao; Caspe; Madrid; 
Sabadell; Valladolid. 


Serbien. 


Belgrad; Kragujewatz. 


nn 


Druck von F, A. Brockhaus in Leipzig. 


Neu eingegangene 
Prospekte u. Kataloge. 


Hennig & Co. (Ad. Breit), Elsengiesse- 
rei und Maschinen-Fabrik. Temper 
Glesserei, Gleiwitz 0./S. Spezial-Ka- 
talog über Wagenbeschlagteile aus 
schmiedbarem Eisengufs. 

Actien-Gesellschaft Görlitzer Maschl- 
nenbau-Anstalt und Eisengiefserel, 
Görlitz. Illustrierte Kataloge über 
Dampfmaschinen mit zwangläufger 
Präzisions-Ventilsteuerung. 

Allgemeine Elektricitäts-Gesellschaft, 
Berlin. Illustrierte Broschüre über 
A. E. G. Bogenlampen. 

E. Katzenstein-Hinnen, Zürich. Iu- 
strierte Broschüre über „Momento“ 
Geschwindigkeitsmesser für Motocy- 
clette. 

Maschinenfabrik Hermann Pekrun, 
Coswig, Sa. Illustrierter Katalog 
über Globoidrollgetriebe für Winden, 
Aufzüge, Tranrmiselonen, Kraftfahr- 
zeuge U. в. W. 

Wanderer-Fahrradwerke vorm. Winkl- 
hofer & Jaenicke A.-G., Schönau 
b. Chemnitz. rustrierter Katalog 
über Fahrräder, Motoren etc. 

Hering& Richard, Ronneburg, Sachsen- 
Altenburg. Illustrierter Katalog über 
Rex-Simplex-Motorwagen. 

Louis Krause, Leipzig-Gohils. Spezial- 
Katalog fir Krankenfahrzeuge „Fel- 
citas“, 

Adam Opel, Rüsselsheim a. M. Win. 
strierter Katalog über Motorzwei- 


räder. SÉ 

Johann Puch & Co., Erste Stelermar- 
Kache Fahrrad-Fabriks-Actien-Ge- 
sellschaft, Graz. IUustrierter Kata- 
log über Motorräder. 

Hans Gabler, Dresden-A. Illustrierter 
Katalog über das neue System zur 
Befeuchtung, Erwärmung und Küh- 
lung der Luft sowie Verminderung 
der Staubbildung in den Fabrik- Be- 
trieben vornehmlich in der Textil- 
Industrie. 

Deutsche de Dion-Bputon-Gesellschaft 
m. b. H., Mülhausen L Els. Illustrier- 
ter Katalog über Automobilwagen, 
Omnibusse etc. 

Motoren Fabrik „Magnet“, G. m. b. H., 
Berlin-Weissensee. Illustrierter Ka- 
talog über Magnet-Motorräder. 

Leipziger Fahrzeug-Manufaktur Dober- 
necker & Groh, Leipzig. Miustrier- 
ter Katalog Uber Fahrräder, Trans- 
porträder, Motorräder, Motorwagen, 
Näbmaschinen und Zubehörteile. 

Gebrüder Körting Aktiengesellschaft. 
Körtingsdorf-Hannover. Illastrierter 
Katalog über Schnellaufende Motoren 
insbesondere für Boots- und Auto- 
mobilbetrieb. 

Brennabor-Werke Gebr. Reichstein, 
Brandenburg a. Havel. Illustrierte 
Kataloge über Brennabor-Motor-Fahr- 
zeuge und Brennabor-Räder. 

Anhaltische Gaskochapparate-Fabrik 
Schöne & Pape, Harzgerode (Harz). 
Illustrierter Katalog über Gaskoch- 


Apparate. 

soclété Anonyme des Anclens Ateliers 
de Construction van den Kerchove, 
Gent, Belgien. Miustrierter Katalog 
über Dampfmaschinen. 

Brown, Boveri & Cie. Aktlengesell- 
schaft, Mannheim -Käferthal. niu- 
strierter Katalog über die Anlage 
Gromo-Nembro, die erste Kraftüber- 
tragung in Europa von 40000 Volt. 

C. A. Klinger, Altstadt-Stolpen i. Sa. 
Nllustrierter Jubiläums-Katalog. 

Knorr-Bremse 6. m. b. H. (G. Knorr), 
Boxhagen-Berlin, Lllastrierte Druck- 
schrift über die Knorr-Schnellbremse. 

Bergmann-Elektricitäts-Werke Aktien- 
gesellschaft, Berlin. Illustrierte 
Kataloge über Installations-Material, 
sowie Leitungsrohre und Spezial-In- 
stallations-Artikel für elektrische An- 
lagen. 


Verzeichnis der inserierenden Firmen. 
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шаны. RÖNTEN 


Federrohre, Schlangen, Leitungen. 5 Š 


H. BUTTING, Rohrtabr., Crosser a. 0 


ranzösische und russische Uber- 
setzungen von allen technischen 
Katalogen, Broschüren, Patentbe- 
schreibungen etc., 
sowie die Veröffentlichung von Pro- 
pagandaartikelninallen französischen 
und russischen Fachblättern. 


Technische 4% 
Q Vertretungen 


übernimmt 


Jean Bardine, Ingenieur, 


31, rue Condorcet, Paris. | 


ТИШТЕ 


whine 


N 


(Schnellläufer) D. R. P. 


їшї 0°, ppm 
auch bei Rückstau 


Turbinen mit vertikaler und 
horizontaler Achse, mit Spiral- 
gehause und für offenen Schacht. 


“SCHNEIDER, JAQUET & C'E- 


Strafsburg - Königshofen (Elsals). 


| 
| 
| 
| 
| 


Ein wertvoller |Aus der Werkstatt Neu! 
‚Ratgeber für jeden} für die Werkstatt. | Auf der Höhe der 
Interessenten! tn a und Zeit! 
m z Deutscher Moderne 
Kalender für Betriebs-/Schlosser- u. Schmiede- Aufzugsanlagen 
leitung und аа. Kalender. Von Dipl.-Ing. б. Mi- 


е e ч 
ges. gesch. 
Rigoit-Klappen #22333. 
sind absolut säurebeständig u. 
ölfest sowie widerstandsfähig 
gegen höchsten Dampfdruck,heisses 
Wasser u. schwerste Anforderungen. 


H.SCHWIEDER DRESDEN-N.23° 


Ў Sachs. Gummi-u Guttaperchawaren - Fabrik, 


\ieterle'scher Rauch- © 
verbrennungs-Apparat 


D. R.-P. 114259/60 und 132626 
der beste und bil gste. 


Verdampfungsberichte, Prospekte 
gratis zur Verfügung. 


W.Groos, Berlin W. 30, 
Eisenacherstr. 4, 
Fabrik Dieterle’scher Rauchverbrennungs-Apparate. 


) Z 
Rost Apparat 


Vertreter gesucht. 


Wertvolle Jahr- und Nachschlagebiicher! 
Kompendien alles Wissenswerten! 


chenfelder,Cöthen. 


Mit zahlreiche 


Maschinenbau. 


Von Oberingenieur 
ner, Mü 


 Vermehrt durch 

eine reich illustrierte Ab 

handlung über landwirt 
chaftliche Maschinen. 


H. A. Ludwig Degener, Leipzig. $ 


In 
sinenb., M5.— in Briet 
schenlederband 


Prospekte ‘ 
gratis, Verlag 


t. 1906. Brosch 
geb. M 4.—. 


im Т 
M 3.50, 


in 


Ansichtssendungen 
э stehenzur Verfügung 


DE 


bildungen und Skizzenl: 


„world. 


Fully Iiustrat 
imen’ copy free оп application to 


dënn NG ST.,MANCHESTER,ENG. 


Wer liefert komplette 


Konstruktions- 
zeichnungen 


"ТАГАТ ? 


Offerten unter В. HI an die Ex- 
pedition des Praktischen. Maschinen- 
Konstrukteur erbeten. 


Clichés! 


liefert billigst für Kataloge, Reklame 
und alle anderen Zwacke 3275 


Richard Jericke, Leipzig. 


Holzschnitte! 


Kleemauns 


Hochdruck: 


Stopfbüchsen-Packung 


„GACASior" 


tE-H 


Gustav Kleeman 


Hamburg 1 


Stellenliste 
für Techniker 


aller Industriezweige. 


Im Interesse der Abonnenten un- 
serer Zeitschriften 'haben wir eine 
Stellenliste eingerichtet, für deren Be- 
nutzung nachstehende Bedingungen 
gelten. 

Da es uns lediglich darum zu tan 
ist, mit dieser Einrichtung unseren 
Abonnenten zu dienen, erfolgt die Auf- 
nahme In die Stellenliste und Vermittiang 
für Arbeitgeber unentgeltlich und für 
Stellesucheude gegen eine geringe Ent- 
schädigung, die nur unsere Selbstkosten 
deoken soll. 

Wir richten deshalb an alle Ma- 
schinenfabrikanten und andere Inda. 
strielle die Aufforderung, unser gemein- 
nütziges Unternehmen dadurch zu 
fördern, dafs sie diese einfache und 
kostenlose Vermittlung zur Besetzung 
Offener Stellen recht oft benutzen ond 
uns sofort Nachricht geben, wenn bei 
ihnen eine Stelle frei wird. 


Bedingungen für Benutzung der 
Stellenliste. 


Die Aufushme und Vermerkung offener 
Stellen in der Stellenliste des „Prak- 
tischen Maschinen-Konstrukteur" finden 
für unsere Abonnenten gratis statt. 

Für Stellesuchende inserieren wir 
gegen eine pränumerando zu entrichtende 
Aversalgebühr von 6 Mark ein Stellegesuch 
(bis Б Zeilen) in unserer Stellenliste 
und besorgen die Beförderung der ein- 
gehenden Offerten во lange, bis eine Er- 
ledigung des Gesuches stattgefunden 
hat, jedoch micht über 6 Wochen. Sind 
die Stellesuchenden Abonnenten einer 
unserer Zeitschriften, so zahlen sie nur 
3 Mark. 

Die schriftliche Mitteilung der bei 
uns vorgemerkten offenen Stellen, so- 
wie die Beförderung тов genügend fran- 
Merten Offertbriefen erfolgt für unsere 
Abonnenten gratis; Porti sind selbat- 
verständlich zu vergüten, 

Um unnötige Kosten zu sparen, bitten 
wir dringend, uns von der Besetzung 
offener Stellen und von der erfolgten 
Plazieruug Stellesuchender, sowie von 
etwaigen Domisiländerungen schleunigst 
zu benachrichtigen. Kosten, die uns durch 
Unterlassung dieser gewifs nur billigen 
Rücksicht entstehen, müssen wir den 
betreffenden Auftraggebern in Rechnung 
bringen. 

Stellesuchende werden gebeten, ihren 
Zuschriften Kopien Ihrer Zengnisse (nie 
die Originalzeugnisse, für die wir nicht 
haften können!) beizufügen. Allen 
Briefen sind Freimarken zur Antwort 
resp. zur Weiterbeförderung beizulegen; 
ist dies nicht geschehen, so unterbleibt 
die Beförderung. Ungeniigend oder nicht 
franklerte Briefe sowie sonstige Sen- 
dungen werden nicht angenommen. 

Abonnenten, welche die ihnen hier- 
mit eingeräumten Vergünstigungen be- 
anspruchen, haben sich als solche zu 
legitimieren. 

Uhlands technischer Verlag, 

W. Н. Uhland, Ө. m. b. Н. (Bureau des 
„Prakt. Maschinen-konstrukteur‘‘). 
Abteilung für Inseratwesen. 
Leipzig-Gohlls. 


Offene Stellen. 


1371. Ingenieur, tüchtig und routiniert, 
für Burean und Reise (Eis- und 
Kithlmaschinen) zu sofortigem, 
eventl. späterem Eintritt gesucht. 
Angebote unter Beifügung der Pho- 
tographie, Zeugnisabschriften, so- 
wie Bekanntgabe der Gehalts- 
ansprüche erbeten. 


1372. Tüchtiger junger Ingenieur mit 
speziellen Kenntnissen des 
Baues von Revolverbänken 
wird zum baldigen Eintritt nach 
Berlin gesucht. 


Дк епоса Co., 


[Restarting Injektor г 
BS „Automat‘“, 


aufgewichts- 
a waagen e 


mit neuem 


Farbdruck-Registrier-Apparat 
D. R.-P. 156915 

auch kopierfähig druckend 

liefern in 

bester Ausführung 


| берг. Schoene, Halle a 3. 


aturen! 
- Einfach. — Zuverlässig. 

1 Monat auf Probe. ж Man verlange Katalog 
Armatur 


„Tüchtige Vertreter gesucht.“ 


Hartglas- Drahtglas- 


Schau- und Schutzgläser 
d 
tor Wasserstands -Apparate „228, technische Zwecke 
in allen Gröfsen und Formen 
liefert in zuverlässiger Haltbarkeit und bester Ausführung 
Dresden-A. 18. Curt Zieger, Hartglasfabrik. 


Ganz gleich, 


ob ein Spinnsaal schon Luftbefeuchter hat oder 
ob er noch ohne diese ist, es empfiehlt sich doch 


Schippels Luftbefeuchter mit Ventilationszwang 
einzubauen. 
Nur durch diesen ist die Luft auf 


65°, Feuchtigkeit und 20—22° C. 


zu halten. 


Auskunft gratis: 


RICHARD SCHIPPEL, Chemnitz-Kappel. 


W.Hasenclever Söhne 


: DUSSELDORF. sex 


ex 


Profilieren ete. von Eisenstüben. 


Spezial-Maschinen 


für die Herstellung уоп 
Schrauben, Muttern, Nieten, Isolatorstützen 
Hufeisen, Hufstollen, Hufnägeln 
und ähnlichem Kleineisenzeug. 


Walzmaschine zum Ab, 


len- Gesuche. 


602. Jüngerer Ingenieur, Absolvent 
der kgl. Gewerbeakademie Chem- 
nitz, drei Semester techn. Hoch- 
schule, 2 Jahre Werkstatt-Praxis, 
der bereits ca.1!/, Jahrals Konstruk- 
teur im allgemeinen und Metall- 
bearbeitungsmaschinenbau in nur 
erstklassigen Etablissements tätig 
war, sucht, gestützt auf gute Zeug- 
nisse, anderweitige Stellung. Be- 
vorzugt werden aufser allgemeinen, 
Gasmotoren- und Holzbearbeitun g8- 
Maschinenfabriken. Suchender ist 
flotter Konstrukteur, schrift- und 
Tedegewandt und wiirde sich gem 
in ein Spezialfach dauernd ein- 
arbeiten. 

Teohniker, 24 Jahre alt, seit 
6 Jahren in erster Schweizer Firma 
im allg. Maschinenbau tätig, selb- 
ständig arbeitend, sucht auf 1. Jan. 
1906 Stellung. 

Junger Ingenieur, Absolvent des 
Technikums Mittweida, mit ein- 
jähriger Werkstattpraxis, sucht 
Anfangsstellung; möglichst Anfang 
Januar. 

Junger Maschinenbaner, 231), J. 
alt, 2 Semester Technikum, Werk- 
meisterexamen mit „gut'' bestan- 
den, 11), Jahre Werkstattpraxis, 
militärfrei, sucht Stellung im Werk- 
meisterbureau einer Meschinen- 
fabrik. 


603. 


604, 


606. 


Fragekasten. 


Unentgeitliche Aufnahme der Fragen 
für ansere Abonnenten. 
Beantwortung durch die Leser! 
Ohne Verantwortlichkeit der Redaktion. 


Fragen. 


3011. Wie ist die genaue Adresse der 
Ohamottefabrik Ferdinand д 

Seigheim? 

Wer liefert Spezialmaschinen, 
um die Verbindung des Leders 

von Portemonnaies mit dem 

Bügel zu bewerkstelligen, 
entweder durch Nieten oder. durch 

Einpressen. Für jede Art der Ar- 
beit wird eine Maschine verlangt. 
die aber derart gebraucht werden 
kenn, dafs man durch Einsetzen 

verschiedener Schablonen Porte- 
monnaies in verschiedener Gröfse 
zu bearbeiten im Stande ist. 

3017. Wer interessiert sich für einen 

neuen, verstellbaren Doppel- 
spiegel? (kann zur Zierde, Toi- 
lette und als Handapiegel zu prak- 
tischen Zwecken dienen). 

3018. Welche Fabrik baut Senfmühlen 

für französischen Senf? 

3020. Welche Firma fabriziert in gröfse- 
ren Quantitäten Sohfisseln in 
Buchenholz von 15-35 om 
Durchschnitt ? 

. Wer baut Maschinen zum Mah- 
len von Gummi, Kaolin, Kreide 

und ähnlichen Produkten, die bei 
der Vorbereitung der Farben fiir 
dag Drucken auf Geweben Ver- 
wendung finden? 

Welche Beleuchtungsart (Glüh- 

körper oder Schnittbrenner) ist 

für eine Maschinenfabrik (ca. 50 Ar- 
beiter), welche Anschlufs an das 
städtische Gaswerk nehmen will, 
für die einzelnen Abteilungen wie: 

Giefserei, Dreherei, Schlosserei, 
Kupferschmiede, Kesselschmiede 

und Tischlerei zu empfehlen und 

praktisch erprobt? 

3023. Welche Firma liefert Maschinen 

zum Bedruoken von sohmalen 
Bändern, ein- und mehrfarbig? 


8016. 


802 


8029, 


Beantwortungen. 


Zu Frage 3013. Als angefragte 
Flüssigkeiten kommen wohl in erster Li- 
nie Lösungen von Phenolphtalein, Me- 
thylorange sowie ev. auch mit unter- 
schwefligsaurem Natron versetzte Jod- 
kaliumstärkelösungen in Betracht. 


Zu Frege 3019 empfehlen wir die 
Maschinenfabriken: R. Dolberg, Ro- 
stock i. Mecklbg. und A. Heinen, 
Varel (Oldenburg). 


Abonnenten unserer Zeitschriften 
erhalten stets unentgeltlich Aus- 
künfte duroh den Fragekasten. 

Briefliohe Auskünfte erteilen wir 
dagegen nur an Abonnenten unserer 
Zeitschriften, die sich als solche legiti- 
mieren, gegen Vorausbezahlung von 
2 Mark. 

Uhlands technischer Verlag, 

W. H. Uhland, @. m. b. H. (Burean des 
„Prakt. Maschinen-Konstrakteur‘‘) 
(Abteilung für techn. Auskünfte), 

Leipzig-Gohlis. 


Fragen 


von Uhlands technischem Verlag, 
М. H. Uhland, G. м. b. Н. (Bareau des 
Prakt. Maschinen - Konstrukteur‘) 
(Abteilung für technische Auskünfte), 
Lelpzig-Gehils. 


Die Antworten, welche auf diese Fragen 

einlaufen, werden den Fragestellern 

direkt übermittelt und nicht ver- 
Sffentlicht. 

2488, Welche Fabrik baut Masohinen, 

- em Papier- resp. Leinwand- 

scheiben mit einem Sohleifkir- 

per spiralförmig zu belegen? 

2489. Wer gibt Anleitung zur Heratel- 
lung von Oatgut? 

2490. Wer liefert Maschinen zur Her- 


stellung von Stahispdnen für 
Parkettbodenreinigung? 


Verwertung 
von Erfindungen. 


Aufnahme für unsere Abonnenten 

gratis, jedoch sind Marken zur Ant- 

wert eder Weiterbeförderung von Of- 
fertbriefen belzulegen! 


Nähere Auskunft erteilt Uhlands tech- 
nischer Verlag, W. H. Uhland, 6. m. b. Н. 
(Bureau des „Praktischen Maschinen- 
Konstrukteur“), Abteilung für tech- 
nische Auskünfte, Lelpzig-Gohils, 


Zur Ausführung angeboten, 


251. D. В. Ө. М. Nr. 231662. Zusam- 
menschiebbare Mefslatte mit 
Klemmverschlufs an der Führungs- 
hülse, 


255. D. В. P. Нг. 1655332, Flachsichte- 
und Griefsputzmasohine mit einer 
aus übereinander liegenden Sieben 
und dazwischen liegenden Sammel- 
böden gebildeten Scheidewand im 
Arbeiteraume. 


366. Neuer, guter, an die Wand zu hän- 
gender Fliegen- und Schnaken- 
fanger zu verkaufen. 


258. Sohüttelrost für Kraft- und Heiz- 
gasgeneratoren, 


269. D. R.-P. Nr. 188644. Vorrichtung 
zur Speisung von Kesseln mit 
schneller Dampfentwicklung. (Be- 
schreibung в. „Praktischer Maschi- 
nen-Konstrukteur", 1905, 8. 212.) 


260. Mols- und Regulierapparat für 
automatische Mühlen. 


261. Riemenspanner. 

262. Walzenabstre! 

268. Elevator-Rohrsohneider. 

264. Elevator mit gefahrloser Moment- 
entleerung. 


265. Transportschnecke, rechts und 
links verstellbar. 


266. Stromzerteiler für Walzenstühle 
und Griespatzmaschiuen. 


Präzisions- 


ҮШҮҮ 


Rundsystem. 


W. Ritter, Altona-Kamburg, Maschinenfabrik. 


Paris 1900 Grand Prix. 


Gegründet 1848. Giro-Konto: Hamb. Filiale der Deutschen Bank. Teleyr.-Adr.: Ritterwerk | | St. Louis 1904. 

Auf allen beschickten Ausstellungen nur mit ersten Preisen, goldenen Medaillen und | ч eer 

| Ehrendiplomen ausgezeichnet, liefert ala langjährige Spezialität nach eigenen bewährten ]; БЕР DieZirkelderech- 
und teils patentierten Konstruktionen in solidester Ausführung. 3941 


re ten Riefler - Reifszeuge 
sind mit dem Namen 
RIEFLER gestempelt. 


| 


jeder Art und Gréfse 
liefern schnell, gut und billig 
© Alsleben & Zscherper, 


Modell-Fabrik, 
Leipzig-Vo., Ludwigstr. 106. 


Holzbearbeitungsmaschinen jeder Art‘ 
| tür Sägereien, Schälereien, Bau- und Möbel-Tischlereien, Kisten- und Fassfabrikation, Piano- 
forte u. Mechanikenbau, Farb- u. Gerbholzfabrikation (панир. ‘Quebracho-Raspel-| -Maschinen), 


sowie 
[Wielands Original- 
| Spezialmaschinen у e 
for Ne m 
Fournier- r 
schneidereien 

und die nötigen 

Betriebsmaschinen, 


Transmissionen, 
Fahrstühle etc. 


Hamburger Messer-Fournier-Schueidemaschine. 


| FAHRRADWERKE AG. 
SCHÖNAU &/ CHEMNITZ. 


FAHRRÄDER, en 
MOTORZWEIRÄDER 
FRÄSMASCHINEN, 


SCHREIBMASCHINEN, 
(CONTINENTAL) 


HÄRTEÖFEN 
in höchster Vollendung. 
Zahlreiche Anerkennungen. 
Vielseitige Prämiirungen. 


G. A. SCHUTZ, Wurzen i. $. 


Maschinenfabrik u. Giefserei. йа 1879. Spezialitat: 
| Vakuum- 
Pumpen jeder Gréfse in mo- 
dernster Ausführung. 


Erreichbarer absoluter 

\ Druck bei einstufiger Ar- 

| beit 3 mm Verbundarbeit 
unter E mm He. 

Prospekte u. Kostenanseliliige 

gratis. 


Kompressoren 
für Luft und andere 
Gase, für jeden Druck 
bis zu 


1000 Atim. 


аур 


_ Hilfsmotoren ... Fahrräder .;.:°|Sehniedeeiserne Fenster 


welche an jedem Fahrrad sofort angebracht wer- н Н 
den können, leicht (nur ca. 8 Ko.), betriebssicher! schmiedeeis. Treppen, Thüren 


Maschinenmarkt. 


Aufnahme für unsere Abonnenten 
gratis. 


und Thore 
Offerten, denen der Betrag für Epochemachende Neuheit! Billig! fertigt als Specialitat 1880 
die Frankatur nicht beigefügt ist, Ё Preislisten. Prosnekte, Anerkennungssohreiben gratis u. Pin R. Zimmermann, Bautzen. 


werden nicht befördert. 


Nähere Auskunft erteilt Uhlands teoh- 

scher Verlag, W. H. Uhland, G. m. b. H. 

(Barean des „Praktischen Maschinen- 
nstrukteur“), Abteilung für tech- 
nische Auskünfte, Lelpzig-Gohlls. 


Zu verkaufen: 


1620. Wegen Betriebsveränderung eine 
in äufserst gutem, betriebsfähigen 
Zustand befindliche Dampfma- 
sohine von effekt. 8 PS, billig. 

1626. Neue Gasrohrgewindesohneid- 
kluppe (D. R.-P. angemeldet). 


ETS, Komet-Fahrrad-Werke, Act.-Ges., Dresden 308. 


оооу суох уу 
К. Р. Simmelbauer & Cie. 
== = Montigny—Metz. iss 


Maschinenfabrik BADENIA 


vorm. Wm. Platz Söhne, A.-G. 
Weinheim (Baden) 


empfehlen als sparsamste, leistungs- 
tähigste und dauerhafteste Betriebs- 
maschinen für alle Zwecke, unüber- 


gesetzlich 
d'So 


"6691 SANA Aromsanom 


Schutzbrillen. 


Arbeiter. Schutzbrillen 


1630. Deutzer Gasmotor, 8 PS. troffen in Bauart, Ausführung und Aus- e er 

1681. 4 PS-Lokomobile, gut erhalten, stattung Ё mit Drahtgeflecht u. einschieb- 
Fabrikat der Maschinenfabrik Ba- Lokomobilen, a baren Gläsern. 
denia. = a 

1632. Vorwärmer mit Reiniger für Patent-Heilsdampf= ee 
Kesselapeisewssser. Lokomopilen: viet Et EEN Siet 


Zu kaufen gesucht. 


1508. Gebrauchte Dampfmaschine von 
ca. 10 PS und 8 At. 

1509. Handkabolwinde von 4000 kg 
Tragkraft, 


Literatur. 


Die Zuokerindustrie. 1. Die 
Zuokerfabrikation von Dr. H. Claas- 
sen und Dr. W.Bartz. Mit 79 Abbil- 
dungen im Text. Leipzig, 1905. Ver- 
lag von B.G. Teubner. Preis M 5.60. 

Das vorliegende Handbuch behandelt 
in knapper und übersichtlicher Weise die 
moderne Zuckerfabrikation, und zwar 
sowohl die Gewinnung des Rohzuckers 
als auch die Raffination und Umwand- 
lung desselben in die verschiedenen 
Arten des Konsumzuckers. Der Ten- 
denz des Werkchens entsprechend, ist 
aller überflüssige Ballast, insbesondere 
die Besprechung der früheren Methoden 
der Saftgewinnung und der älteren 
Apparate vermieden und sind nur die 


ane und Konstruktionszeichnungen 


von Fahrikanlagen, Maschinen u. з. w. 


aus dem „Praktischen Maschinen - Konstrukteur“. 


Vielfachen Anregungen zufolge übergeben wir eine sorgfältige Aus- 
wahl von Tafeln, die den letzten Jahrgängen der Gesamt- -Ausgabe des 
„Praktischen Maschinen-Konstrukteur“ beigelegen haben, und jetzt sy 
matisch in Mappen geordnet wurden, der  gröľseren Öffentlichkeit und 
empfehlen diese instruktiven und inhaltsreichen Mappenwerke der Be- 
achtung aller technischen Kreise; ein ausführlicher Prospekt und 
genaue Inhaltsv SExeicliniage werden auf Wunsch gratis und 


e = 


franko zugesandt. N) ШУК y 


neuesten, in der Praxis bewährten Ein- ` i 

richtungen beschrieben und durch gute ДИЕ” Unsere Abonnenten erhalten Vorzugspreise! SE 
Abbildungen erläutert, Auch der Be- 

triebsorganisation ist ein ausführliches i 

Kapitel gewidmet, so dafs das Handbuch Leipzig-Gohlis. Uhlands technischer Verlag, 


allen Interessenten ein willkommenes 
und praktisches Nachschlagewerk sein 
wird. U. 


W. H. Uhland, G. m. b. H. 


Monographien tiber ange- 
wandte Elektroohemie. Band 18: 
Elektrolytisoho Vorzinkung von She- 
rard Cowper-Coles. Deutsch von 
Dr. Emil Abel. Mit 86 Figuren und 
9 Tabellen. Preis М 2.—. Band 19: 
Die eloktrolytisohe Ohloratindustrie 
von John B. C. Kershaw. Deutsch 
von Dr. Max Huth. Mit 39 Figuren, 
8 Tabellen und einem Anhang. Preis 
M6.—. Halle, 1906. Verlag von Wil- 
helm Knapp. 

Aus den „Monographien über ange- 
wandte Elektrochemie“ liegen uns der 
ХҮШ. und XIX. Band, die elektrolyti- 
sche Verzinkung und die elektrolytische 
Chloratindustrie behandelnd, vor. Die 
erstere Schrift von Sherard Cowper- 
Coles bearbeitet und von Dr. Abel ins 
Deutsche übertragen, gibt nach einlei- 
tenden Betrachtungen zunächst die 
näheren Angaben über die Vorbehand- 
lung der Ware im allgemeinen, um als- 
dann in einem längeren Abschnitt die 


аА MN El ZU 
Centrator-Schleifmaschinen 


fir Kraftbetrieb, | 
mit Vorrichtung zum Schärfen von Spiralbohrern, auf eiserner Säule ff} 
oder zum Anschrauben auf dem Werktisch. 


Gebr. Howaldt’s selbstwirkende 


Bereits 


Einrichtung der elektrolytischen Zelle р über 49000 
handeln. „Besonders interessant. ыва Neues kräftiges Modell. irise ее || J Ñ EL iei Dampf- 
die Uber die Produktionshéhe in Zink- deshalb an jedem Heltepigen Platze anfstellbar. y S Е schiffen und 
fegcbonen Aufstellungen sowie dlo Ta- Zentrator-Ventilatoren, {oe taner an heden сше" "ЙК Fabriken. 

bellen über Kosten einer elektrolyti- Preislisten kostenlos u. portofrei zur Verfügung, { 1447 ee ec 


schen Verzinkungsanlage. — Der XIX., 
von der elektrolytischen Chloratindu- 
strie bandelnde Band erörtert nach 


Fortsetzung auf Seite VIIL 


Mars-Werke A.-G. „ Niirnberg-Doos, || Howaldtswerke, Kiel, 


| Vertreter für Ungaro: Fee J. L. és 
DD as L] В trsa Budapest VI.,Thoresionring Nr, it, 


Te 


Vi 


Deutsche Maschinen- u. Werkzeugfabrik, 


Leipzig 10 — Glauchau — Bucarest. 


Transport-Anlagen 


fertigt als Spezialität: 


G. F. Lieder, Wurzen i. S. 


Richard Klinkhardt, Wurzen, Sa. 


Maschinenfabrik, Eisengiefserei und Kesselschmiede 
—— Gegründet 1872 
liefert zu mälsigen Preisen in bester und neuester Konstruktion: 


Dampfmaschinen in jeder Gröfse mit selbsttätig 


variabler Expansionssteuerung 
- und minimalem Dampfverbrauch, sowie 


Transmissionen „ше ца ан 


lungen, Scheiben- und Schalenkupplungen, Seilscheiben etc. | Е 
Maschinen- und Bauguis rn 


пеп È N 
eingesandten Modellen. | iE ee 


Dampikessel jeder Konstruktion, und zwar зв ё 


Flammenrohr-, Röhren- sowie kombinierte Kessel, Cornwall-, Wellrohr-, 
Galloway- und Stufenrohrkessel mit zugehörigen Armaturen und ratio- 
nellen Feuerungsanlagen, ferner eiserne Gefälse und Eisenbaukonstruk- 
tionen aller Art. 

Projekte, Zeichnungen und Kostenanschläge 


werden kostenlos angefertigt, und stehen-zur vorherigen Besprechung jederzeit Ingenieure ebenfalls ohne 
Kostenberechnung zur Verfügung. 


Э Telegrammadresse: Klinkhardt, Wurzen Sa. € Э Fernsprecher Nr. 15. € 


Н. Alban Ludwig, 


Maschinenfabrik, 


Chemnitz, Firstenstr. 21. 


Spezialfabrikation von: 


Zahnstangenfräsmaschinen, 
vollständig automatisch 
arbeitend, von der kleinsten 
Teilung bis Modul 16 in Gufs- 
eisen, in Stahl bis Modul 13. aus 
vollem Material zu fräsen, 


Leitspindeldrehbänke 
Plandrehbänke 


für Rapidstahl von 1—8 m Länge, 
400—1500 mm Hobel-Breite und 


А -Hobelmaschinen 


Schnittge- 


Hohe, 12—14 m 
ві bei 


schwind t pro Minute, 
21. ѓасһеш Tischrücklauf. 


einem geschichtlichen Überblick zu- 
nächst die chemischen und elektroche- 
mischen Vorgänge bei der elektrolyti- 
schen Herstellung von Chloraten, nach 
denen die verwendeten Verfahren und 
Apparate mit Ansichten und Beschrei- 
bungen der Chloratfabriken nach ver- 
schiedenen Verfahren beschrieben sind. 
Die Krystallisationsverfahren, Eigen- 
schaften und Anwendung des Chlorats, 
die Produktion, Leistung und Korten 
bei den elektrolytischen Verfahren, die 
Herstellung von Natriumchlorat, Per- 
chloraten, Bromaten und Jodaten durch 
Elektrolyse sowie die Analyse der Chlo- 
ratlaugen und der Endprodukte bilden 
den Gegenstand weiterer Kapitel. In 
einem Anhang gibt der Verfasser eine 
Zusammenstellung der Patente, welche 
die elektrolytische Chloratdarstellung 
betreffen, so dafs das Werk als ausführ- 
liche Arbeit über diese wichtige Frage 
empfohlen werden kann. N. 


Tasohenbuoh der wichtig- 
sten Gleichstrommessungen 
im Laboratorium und in der 
Praxis. Von Dr. Ascan Lutteroth. 
Hildburghausen, 1906. Verlag vonEmmo 
Wittig. Preis geb. M 8.60. 

Ta dem vorliegenden Werkchen sind 
die wichtigsten im Laboratorium und 
in der Praxis am häufigsten vorkom- 
menden Messungen so zusammengestellt, 
dafs der angehende Elektrotechniker 
aufser bei seinen Studien im Labora- 
torium auch später noch im praktischen 
Berufe ein kurzes Nachschlagebuch be- 
sitzt, das ihm ermöglicht, sich rasch 
über die anzuwendenden Methoden und 
die dabei in Betracht kommenden 
Schaltungen zu orientieren. Es umfafst 
lediglich die grundlegenden und dem 
Praktiker stets wiederkehrenden Mefs- 
methoden der Gleichstromtechnik, und 
theoretische Ableitungen und Beschrei- 
bungen der bei den Messungen zur An- 
wendung kommenden Apparate sind 
daher nur dort eingefügt, wo sie zum 
richtigen Verständnis unbedingt erfor- 
derlich waren. -вв, 


Motoren ftir Gleich- 
Drehstrom. Von Henry М. Ho- 
bart. Deutsche Bearbeitung. Über- 
setzt von Franklin Punga. Mit 425 
Textabbildungen. Berlin, 1905. Verlag 
von Julius Springer. Preis geb. 
M 10.—. 

Das vorliegende Werk erschien zu- 
erst als eine Reihe von Artikeln in 
„Traction and Transmission“ während 
der Jahre 1902-1904 und war ursprüng- 
lich als eine Abhandlung über elektri- 
ache Motoren im allgemeinen gedacht. 
Mit Rücksicht auf die grofsen Verbesse- 
rungen aber, 
Jahren im Bau von Wechselstromma- 
schinen gemacht wurden, beschränkte 
sich der Verfasser auf die zwei Haupt- 
vertreter elektrischer Motoren, den 
Gleichstrommotor und den asynchronen 
Drehstrommotor, Der erste Teil beginnt 
mit dem Nubenschlufsmotor und gibt 
in seinem zweiten Kapitel die für die 
Berechnung dieser Motoren notwendi- 
gen Unterlagen. In weiteren Kapiteln 


und 


Fortsetzung von Seite Z. 


die in den letzten zwei Ё 


Jg bg Jam ШШ, 


sind überall verbreitet. 


LK Jäger § Co., Leipzig-Plagwitz. 


Goldene Medaillen. 


GUSTAV KUNTZE, Göppingen 5, Wirth. 


Schmiedceiserne, genietete, hartgelötete 


‘fiir Dampf-, Wind- und Brüden- 
leitungen, Bohrzwecke, Kondensations-Anlagen cte. 


Komplette Kondenswasser-Ab-| Zentralheizungen. 
Hoohdruok - Rohr- |leiter u. Rttokftihrer,| Armaturen aller Art. 
leitungen. System Kuntze. Weasserreiniger. 


Wasser-, Gas-, 


К 


(Deutscher Techniker-Verband.) 


Kostenfreie Stellenvermittlung und Nachweis 
technischer Beamten aller Branchen. 


40 Stellenvermittlungsfilialen über ganz Deutschland! 


Unterstützungskasse. — Krankenkasse. 
Lebensversicherung. Sterbekasse. Pensions- 
Witwenkasse. — Unfallversicherung. 


Verl'ands-Organ: „Deutsche Techniker-Zeitung“. 
Satzung und Aufnahmeformulare durch die Geschäftsstelle 


Berlin C., Grolse Präsidentenstralse 3. 


— — und 


Hermann Schoening 


BERLIN, Uferstrafse 5. 
Abt.: Werkzeugmaschinenbau. 


Ausschliefsliche Spezialität: 


Radialbohrmaschinen. 


шогу. 1 ais 1G 
yerschestr. зей | 


— 


aus der Praxis, 
Konstruktions- 


ч, Zi eichnungen 


neuer und bewährter 
Maschinen, 


Pläne von Fabrik- 
anlagen, 


Industrieberichte und andere 
der Tendenz unserer Zei 
ten entsprechende Referate sind 
uns stets erwünscht und werden 
gut honoriert, 


Ingenieure @ @ 


ө und Techniker 
aller Industriezweige, 


welche als Mitarbeiter und Be- 
richterstatter oder für Lieferung 
von Zeichnungen mit uns in Ver- 
bindung treten und sich dadurch 
einen Nebenverdienst verschaffen 
wollen, belieben uns unter An- 

be ihrer Sperialitäten ihre 
Karosse einzusenden. 

Dritten Personen wer- 
den die Namen unserer Korre- 
spondenten und Mitarbeiter nicht 
genannt, wenn wir von diesen 
nicht ansdrücklich dazu autori- 
siert sind; dagegen setzen wir 
voraus, dafs sie durch ihre 
Einsendungen nicht gegen an 
derweitige Pflichten verstolsen 

Letpsig-Gohlis. 


Uhlandsteohnisoher Verlag, 
М. H. Uhland, &. m. b. H. 
(Bureau des 
. Masohinen-Kovatrukteur“.) 


„Pral 


a 


Tiefbau- und Kälteindustrie Alctiengeselischaft 


vormals Gebhardt & Koenig zu Nordhausen 


fabriziert seit langen Jahren a 


Eis- und Kühlmaschinen 


(Kohlensäure- und Ammoniak - System) 
nach eigener bewährter Konstruktion zur Eisfabrikation, Abkühlung und Ventilation von Räumen, 
überhaupt zu Kühlzwecken jeder Art; ferner komplette Kühlanlagen für Brauereien, Schlachthäuser, 
Fleischereien, Molkereien, Margarinefabriken, Proviantdepots, Wild-, Geflügel- und Fischhandlungen, Hotels, 
Spitäler, Schokolade- und Chemische Fabriken. 


Solide Konstruktion, gröfste Leistungsfäbigkeit, einfache Bedienung, 
sparsamer Betrieb, unter Garantie Wiederverwendung des Küihlwassers. 


H 425 466. Schacht-und Tiefbauten nach dem verbesserten Gefrierverfabren, sowie Übernahme von 
„Spezialität‘: Tiefbohrungen bis zu den gröfsten Teufen. 


Langjährige Erfahrungen. 


Beste Referenzen. 


oat Blech = Trenn= Maschine ....... 


Antrieb durch Transmission oder Elektromotor. 
Erste Referenzen. Neues Verfahren zum Blechtrennen! ғ воен. 


Einfache Bedienung, 
überraschende Leistung! 
Kein Verbiegen der 


Unentbehrlich 
für Blech - Walzwerke, 
Schiffswerften, Kon- 


У Bleche, 
struktions- und alle Nachrichten desLalb 
Blech verarbeitenden ausgeschlossen! 


Werkstätten. Gerade Schnittlinie. 


— 
Jede weitere Auskunft bereit- 
willigst. 


Zum Trennen von Blechtafeln 
jeder Gröfse und Stärke. 


alt 


Rudolf Auerba 


Man verlange Prospekt Nr. 18. 


ch & Scheibe, Yemen Saalfeld (ul) 


Sämtliche Maschinen der Kalksandstein- und Zementwarenbranche 


für Nand- nnd Kraftbetrieb, und zwar speziell: H | 
zor Fabrikation vou Zement-Mosaikplatten par zi Meier ш 


buntfarbig; Trottoirplatten, Asphaltplatten, 


zur Kalksandsteinfabrikation. Komplette Einriohtungen in allen Gröfsen. 


Kontinuierliche Misch- und Knetkollergänge. 
Kalklöschapparate, ges. geschützt, _ 


zar Massenfabrikation Yon Preisdachziegelt aus zement una sans. 


Anerkannt bestes Ziegelformat. Einfaches, praktisches Füllverfahren. 
Deutsches Reichspatent. Prima Zeugnisse. uktion schon mit Handbetrieb: 
2000 Stück Dachziegel und mehr täglich, : 


car Zement-Banstein-Fabrikation, 
zur Herstellung Von Zementrohren. soneitstein-, Borastein-, Sohlagtisoh- 


Einriohtungen liefert 


С. LUCKE, Maschinenfabrik, EILENBURG Р. bei Leipzig. 


Telegr.-Adr. Dynamo, Aachen. 


eutsche Elektrizitats-Werke 


Gegr. 1886. ZU Aachen Gegr. 1886. 


— Garbe, Lahmeyer & Co. — Aktiengesellschaft. 


Gleichstrom-Motor, geschützte Bauart. 


Dynamos , 


jeder Stromart und Spannung bis zu 
den gröfstenSchwungradmaschinen. 


gekapselter Bauart. 


, Motoren 


von 0,25 PS bis zu den gröfsten 


Elektromotoren in offener, geschützter, ventiliert gekapselter und 


Referenzen, Prospekte 


kostenlos. 


Lieferung nur an 
Wiederverkäufer. 


Wiederverkäufer noch 
für einige Plätze gesucht. 


Dimensionen. 


werden die Doppelschlufsmotoren und 
die Reihenschlufemotoren behandelt. 
Interessant sind die über den Wir- 
Wungsgrad von Gleichstrommotoren an- 
gestellten Betrachtungen, wie auch die 
über die Raumausnützung beim Ent- 
wurf von Motoren gegebenen Anleitun- 
gen von grofsem Werte sind. Im 
7. Kapitel ist die Hopkinsonsche Me- 
thode zur Prüfung von Motoren ge- 
geben, der in weiteren Abachnitten der 
Entwurf des Ankers, des Kommutators 
und die Normalisierung der elektrischen 
Maschinen folgt. Eine Reihe von Веі- 
spielen ausgeführter Motoren ergänzen 
diesen den Gleichstrommotoren gewid- 
meten ersten Teil, der mit einer Ab- 
handlung über die Gleichstrommotoren 
mit veränderlicher Tourenzahl schliefst. 
Der zweite Teil des interessanten Wer- 
kes gibt nach allgemeinen Betrachtun- 
gen über dieDrehstrommotoren zunächst 
eine eingehende Beschreibung über die 
Ausführung dieser Motoren. „Spezielle 
Methoden zum Anlassen der Induktions- 
motoren“, interessante „Vergleiche zwi- 
schen Gleichstrom- und Drehstrommo- 
tor", die „Methoden zur Varlierung der 
Tourenzahl von Induktionsmotoren“ 
und eine eingehende Abhandlung über 
die Berechnang des Drehstrommotors 
bilden mit einer Reihe ven Beispielen 
ausgeführter Motoren den Gegenstand 
weiterer Kapitel. Allen denen, die sich 
über elektrische Gleichstrom- und Dreh- 
strommotoren genau informieren wollen, 
kann dieses Werk aufs beste empfoh- 


len werden. N. 
DieDampfturbineder A.E.G. 

Von Max Dietrich. Mit 25 Abbil- 

dungen und Tabellen. Rostock i. M., 


1905. Verlag von C. J. E. Volekmann. 
(Volckmann & Wette.) Preis M 1.60. 
Durch Kombination der Systeme 
Riedler-Stumpf, Curtis und Parsons 
entstand bekanntlich die A. E.-G.-Dampf- 
turbine. In der vorliegenden Schrift 
wird die Riedler-Stumpf-Turbine, die 
Curtis-Turbine und die A. E.-G.-Turbine 
einer eingehenden Beschreibung unter- 
zogen. -вв, 


Der Gashoohofen, Schachtofen 
mit Generatorgasfeuerung zum Brennen 
von Kalk, Dolomit, Magnesit etc. Von 
Ernst Schmatolla. Berlin, 1905. 
Polytechnische BuchhandlungA.Sey del. 
Preis М 1.—. 

In der vorliegenden Schrift gibt der 
Verfasser die Beschreibung seines 
Schachtofens mit Generatorgasfeuerung 
zum Brennen von Kalk, Dolomit, Mag- 
nesit u. e. w. mit elner Berechnung der 
Brennkosten bezw. der Produktions- 
kosten von 10000 kg Kalk. 88, 


Meng- u. Knetmaschinen, 


welche sum Mengen und Mischen der sämtlichen im der chemischen Industrie vor- 
kommenden Massen vorzüglich geeignet sind, liefert die 


Borbecker Maschinenfabrik u. Giesserei 
zu Bergeborbeck bei Essen a. d. Ruhr. 


—— Nlustrirte Prospekte werden gratis und franco zur Verfügung gestellt. — 
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Eduard Wille 


Dampfammerwerk. Oessnkschmisderd 
Cronenberg (Kveniand) 


== 0 =© 


D 
Fagon-Schmiedestücke 
‘ler Ar, 
coh und bearbeitet. 
Special-Artikel fsess-Artits)- 


much Modell oder естон. 


SSS Alfred Kriner Verlag in Stuttgart. SSS 


Neu erschienen! 


Uhlands Kalender fiir 


Maschinen-Ingenieure . 
32. Jahrgang ж 1906. 


Unter Mitwirkung bewährter Ingenieure herausgegeben von 
W. H. Uhland, 
Ingenieur und Patentanwalt in Leipsig. 
In zwei Teilen. 
Mit gegen 1000 Abbildungen und 1 Eisenbahnkarte. 
Preis: $ 


їп Leinenband 8 Mark, іп Lederband 4 Mark, 
in Brieftaschenlederband 5 Mark. 


Bosto end sanberste Ausführung. 


Karl Breitkopf| 


Armaturenfabrik u. Metallgielserei 
Halle a. S., "8,92. 


liefert als Spezialität: 


„Uhlands Kalender fürMaschinen-Ingenieure“ hat in 
den 31 Jahren seines Bestehens wegen seines reichen und zuverlässigen 
Inhalts und seiner zweckmäfsigen und gefälligen Form einen stetig 
wachsenden Erfolg gehabt. Herausgeber und Verleger waren bestrebt, 
den Kalender von Jahr zu Jahr, dem nenesten Stand der Wissen- 
schaft entsprechend, zu verbessern und zu vervollständigen. 

Auch der soeben erschienene 32. Jahrgang, der sich wieder in 
schmuckem, modernem Gewande präsentiert, hat neben einer вог 
fältigen Durchsicht sämtlicher Abschnitte beider Teile umfangreiche 
Änderungen und Erweiterungen erfahren, so dafs er allen Anfor- 
derungen nach jeder Richtung hin genügen wird. 

Im einzelnen erstrecken sich die wichtigsten Änderungen auf Neu- 
bearbeitung der Kapitel: „Hydraulik“, „Wasserräder“, „Turbinen“ und 
„Verbrennungs-Kraftmaschinen‘‘, eowie der Abschnitte über „Wärme 
und Dampfturbinen“ una auf wesentliche Ergänzung und Vorbesse- 
rung der Kapitel: ,Dampfmaschinen“, „Baukunde“, „Mechanik“, „Fe- 
stigkeit“, „Maschinenelemente“ und „Bauwesen“. 

So dürfte der in Fachkreisen mit Recht so beliebte Kalender auch 
im neuen Jahrgang 1906 seinen guten Ruf als unentbehrliches Vade- 
mekum des Maschinen-Ingenieurs in jeder Hinsicht wahren und 
weiter ausdehnen. : 


Die meisten Buchhandlungen nehmen Bestellungen entgegen. 


Spezial-Preisliste auf gefl. Anfrage 
prompt und kostenlos. ` 


- und Fläohen- 


messer. Von Wilda. Hannover, 
1905. Verlag von Gebrüder Jä- 
песке. Preis М 2.—. 


Der „Disgramm- und Flächenmesser“ 
dient als Ersatz für das Planimeter 
und ermöglicht das Messen von Flächen, 
ohne dafs auf letzteren besondere Linien 
gezogen werden müssen. 88, 


Kalender für Gesundheits- 
techniker. Taschenbuch fürdieAnlage 
von Lüftungs-, Zentralheizungs- und 
Badeeinrichtungen 1906. Herausgegeben 
vonHermann Recknagel. Mit 68 Ab- 
bildungen und 75 Tabellen. München, 
1906. Verlag von R. Oldenbourg. 
Preis М 4.—. 

Der vorliegende Kalender für Gesund- 
heite-Techniker wurde in seinem neunten 
Jahrgange revidiert und mit Ergänzun- 
gen und Verbesserungen versehen. Die 
Anweisung zur Herstellung und Unter- 
haltung von Zentralheizungs- und Lut. 
tungsanlagen des Preufsischen Ministe- 
riums vom 24. März 1901 ist vollstän- 
dig aufgenommen. EI 


Kalender für die Gummi- 
Industrie und verwandte Be- 
triebe 1906. Herausgegeben von 
Edgar Herbst. Mit der Beilage: 
Jahrbuch der Kautschuk-Industrie. Dres- 
den, 1906. Verlag von Steinkopff 
& Springer. Preis geb. М 4.50. 

Zum ersten Male erscheint in diesem 
Jahre ein Kalender für die Kautschuk- 
Industrie, der es sich zur Aufgabe ge- 
stellt hat, zugleich ein Hilfsbuch zu 
sein für alle, welche bei der Erzeugung 
und dem Vertrieb von Kautschukwaren 
und verwandten Artikeln beteiligt oder 
an deren Verwendung interessiert sind. 
Entsprechend seiner doppelten Bestim- 
mung wurde der Inhalt des vorliegen- 
den Buches in zwei Gruppen geteilt, 
den Kalender und des Jahrbuch. An 
ein Schreibkalendarium schliefsen sich 
eine Reihe Vormerktabellen tiber Roh- 
gummieinkauf, Waschverluste, andere 
Materisleinkäufe, Webwaren, Stoffzer- 
reifsversuche, Mischungen, Gummild- 
sungen, Vulkanisierungen, Löhne eto. 
an. Hierauf folgen Mitteilungen über 
die Organisationen und Verbände in 
der Gummibranche, ferner wertvolle 
Tabellen über den Kautschuk und seine 
Quellen, über Weltproduktion und -Kon- 
sum in Gummi, über Preise und Preis- 
Paritäten. Daran reihen sich Mit- 
teilungen über die Hilfsmittel der Fa- 
brikation und über die Prüfung sowie 
die Kalkulation der Fabrikate. Deren Ver- 
trieb dienen die weiteren Mitteilungen 
über Zahlung des Kaufpreises, über die 
neuen Zolltarife der Vertragsländer, 
über die Ein- und Ausfuhr der Branche- 
Artikel in den wichtigsten Ländern, 
Mafse, Gewichte, "Münztabellen, Post- 
und Telegraphenwesen. Den Beschlufs 
machen unter „Verschiedenes“ mehrere 
knapp und klar gehaltene Aufsätze 
über die Themata: „Wem gehören die 
Erfindungen der Angestellten?", „Be- 
stimmungen über die Einrichtung und 
den Betrieb von Vulkanisieranlagen“, 
„Gesetzliche Vorschriften über die Ver- 
wendung von giftigen Mineralsubstan- 
zen“, ferner die „Patentvorschriften 
Deutschlands und anderer Länder“ und 
endlich ein Artikel über die „Lagerung 
von Gummiwaren“. — Das zum Heraus- 
nehmen aus dem Kalender eingerichtete 
Jahrbuch enthält aufser zwei von 
Dir. Herbst bearbeiteten umfangreichen 
Aufsätzen eine Aufzählung aller noch 
in Kraft stehenden, einschlägigen deut- 
schen Patente, eine Zusammenstellung 
der in- und ausländischen Kautschuk- 
Literatur und einen Bericht über die 
Lage der Gummi-Industrie. -вв. 


Instrumente zur Messung 
der Temperatur für teohnisohe 
Zweoke. Von Otto Bechstein. 
Mit 61 Abbildungen. Hannover, 1905. 
Verlag von GebriiderJ&necke. Preis 
M 1.80. 

Die sehr verschiedenen Zwecken die- 
nende Anwendung der Wärme und ihre 
sehr wechselnde Intensität bei den ein- 
zelnen Vorgängen bedingt eine für die 


Fortsetzung auf Beite ZIV. 
Nr. 3. 


О werden Uhlands Zeitschriften 
im Ausland gelesen? 


— et — 


Wir haben nachstehend ein Verzeichnis der Orte| 
zusammengestellt, welche wir aus direkter Expedition | 
unserer Zeitschriften nach dem Ausland kennen, | 
und bemerken, dafs der weitaus grölste Teil unserer | 
Hefte durch den Buchhandel bezogen wird, bei denen| 
uns der Bestimmungsort unbekannt bleibt: 


Afrika. Imola; Mailand; Monza; Pal- 
H :| lanza; Rom; Turin; Venedig; 
Lady - Grey - Bridge; Reddersburg ; i ; ; g; 
Walfishbay; Windhuk. Verone. 
Amerika. Norwegen. 


Allegheny; Boston ; Brantford ; Bue- 


Bergen; Christiania; Trondhjem. 
nos-Aires; Chicago; Chile; Cowa- 


nesque; Est Conchitas (Argenti- Palästina. 
nien); Ligua; Milwaukee; Monte- | Nazareth. 

video; NewYork; Oswego; Phila- 

delphia; Pittsburg; Schenectady ; Portugal. 


São Paulo; Washington. Lissabon; Porto; Santa Léocadia. 


Belgien. А ў 
Antwerpen; Brissel; Gent; Hamme; Rumänien, | 
Lüttich; Tournai; Turnhout; Deele Bukarest ; Constanta; Gara Busteni; 
bei Brüssel; Verviers; Wygmael.| Gara Gugesci; Jassi; Piatra. | 
В e fae |Rufsland. 
Gabrovo; Сага Сатен: Е ’| Astrachan; Baku; Ваг; Beltzy; 


Bofe лаша Berdjansk; Berditschew; Bogo- 


China. slowsk Bolschaja - Lepaticha; | 
i а .| Brjansk; Charkow; Dobriansk; 
а тов Fangtee; | Dombrowa; Ekaterinoslaw; Eka- 
d terinburg ; 
Dänemark. skoje; K 
penhagen ; А tharinenstadt 
Ko en; Nakskov; Svendborg.| Kowno; Kramatorskaja; Kurgan, 
Egypten. Litin ; Lodz; Lyskowa; Melitopol; 
Kairo; Pacha Toussoun, Benha. Michailowskaja; Minsk; Mitau; 
й England. rod; 
d S .| Omsk; Orechowo: 
Bourton; Chelmsford; Coventry; St. Petersburg; Pinsk; Poremba; 


Huddersfield; Liverpool; London ; 
Manchester; Norwich. 


Finnland. 


Riga; К 


atanow 


Rostow 


Äbo; Billnäs; Helsingfors Kotka; T Tom 
Tammerfors; Wasa Brando; Wasa wrowo; W 


Nikolaistad; Wyborg. 
Frankreich. 


prowsk; Wilna; Wolosowo; Za- 
rizyn; Zawiercie. 


Belfort; Bordeaux dee i Herre 9 Schweden. 
ипе; еШоз нау Рани. Belfast; Bofors; Gefle; Holywood; 
Griechenland. Jönköping; Malmö; Munkfors; 
Athen; Volo. Norrköping; Räppe; Södertelje; 
Holland. Stockholm. 
Schweiz. 


Amsterdam ; Arnheim; Breda; Delft; 
Dortrecht; s’Gravenhage; Gro- 

ingen; Haag; Hengelo; Hooge- 
zand; Maassluis; Rotterdam; Ut- 


Appenzell; Baden ; Basel; Bern; Bu- 
bikon; Canobbio; Chateau d’oex ; 
Clus; St. Gallen; Genf; Glaru 


recht; Winschoten ; Velp bei Arn- Interlaken ; Küsnacht; Lausann 
heim. Locarno; Luzern; Rüti; Schaff- 
Japan. hausen; Solothurn; Thun; Uster; 
Djocdja; Kyoto; Tokio; Yokohama. Uzwil; Wädenswil; Zürich. 
Java. Spanien. 
Bandong; Batavia; Djokdjokarta;| Barcelona; Bilbao; Caspe; Madrid; 
Soerabaja; Tegal. Sabadell; Valladolid. 
Italien. Serbien. 


Bari; Bologna Bordighera; Cas- 
mo; 


tagnole; Florenz; Genus; | Belgrad Kragujewatz. 
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(seit 1874 Spezialität) 
aus garantiert trockenem Weilsbuchenholz 
nach Zeichnung oder Muster sauber ge- 
arbeitet, liefert billigst, eventl. sofort 


H. Emil Wurmbach, 
Holzkammfabrik, 
Uckersdorf b. Herborn (Nassau). 


Spiralfedern 


aller Art 
» für Spinnereien, Webe- 
Ee reien, landwirtschaftliche 
Maschinen, Motore ete, 
liefert in 
vorziiglicher Qualitat 


ch 


= K ondenstopf = 
mit direkter Umführung. D. R.-G.-M. 247 671 


Die Umführung erfolgt durch das 
Ventilgehäuse; der Topf an sich kann 


daher im Innern im Betriebe revidiert 
oder ganz entfernt werden, ohne Be- 
triebsstörung und ohne} Veränderung 


der Leitung. 


C. F. Pilz, Chemnitz 


Armaturen und Pumpen. 


HAMBURG,KÖLN, 


jx | x] x] x] | 


LUDW. LOEWE & Co. Berlin NW. 87 


Actiengesellschaft Huttenstr. 17— 20. 
Handels=Laboratorium. 


Sachliche Gutachten, chemische und physikalische Untersuchungen. Bestimmung der chemischen Bestand- 
teile, der Festigkeit und Bearbeitungsfähigkeit von 


Stahl, Schmiedeeisen, Gufseisen, Roheisen, Hartgufs, 
Tempergufs, Bronze, Rotgufs, Koks, Öl u. s. w. 


Preis für chemische Untersuchungen. . . . 2 2 2 202020... von 5 Mark an 
Preis für physikalische Untersuchungen. . . . . . . . . . . von 1,50 Mark an. 


Verlangen Sie unsere Broschiire: 


Giefserei und Laboratorium. 


Manometer 


Carl Hasse & Wrede, Berlin N. 39, 


Fennstrasse 21a, nahe Weddingplatz. Spezialität die 
Fabrik für Präzisions-W erkzeugmaschinen. Manometerfabrik 
Spezialitäten: = ` А W. Hessler 
WE Pressluttwerkzenge D. R. Р. "406 Gleiwitz. 
Deutsches Fabrikat mit unübertroffener Leistangsfihigkelt, Alte Manometer 
Universal-Revolver-Drehbanke, [|жыл = on re 
Fagon-Drehbänke, 


Horizontal-Bohr- und Fraise- Maschinenfabrik und Eisengielserei 


maschinen, A. L & 0. Wapler 


SE EE Tragnitz-Leisnig Sachsen 
Fraise-Maschinen Уз ы шс N 
in verschiedensten Ausführungen, ` (ou 
Präzisions-Schmiedehämmer 
von 100 bis 250 kg Baergewicht. = 
Spezial-Maschinen für Elektrotechnik, Fahrrad-, Armaturen-, Metallwaaren-, Nihmasohi- Meters 
nen-, Waffen-, Gesohoss-, Zünder- und jede Art der Massen-Fabrikation. it: Мае geformte. KahınzKäer. 


aller Art, Seli- und Riemsohelben ів 
Rohgufs oder bearbeitet. ` zen 


| Dampfolungs -Apparate 


Erstklassiges Fabrikat, 
auf Spezialmaschinen en masse hergestellt. 


Aufsergewöhnlich preiswürdig. 
Prospekte und Probeapparate auf 
Verlangen. 

Öl- und Fettschmiergefälse jeder Art, Zentralöler, 
Schmierpumpen, Kondensations-Schmierapparate, 
Graphitschmierapparate, Hähne, Ventile, Wasser- 
stände u. 8. w. 


» Blanke & Rast, Leipzig-Plagwitz 


Бы Armaturenfabrik und Metallgiefserei. 


mit Hebel- oder hy- 
draulischer Formkasten- 
Abhebung in 
Original- 
Konstraktionen , 
welchen bereits 


geliefert, empfiehlt 


Fr. Dehne, чеоне, Zoe — Halberstadt. 


Beiblatt zu Uhland’s Zeitschriften: 


„Der praktische Maschinen-Konstrukteur“, Gesamt- und Separatausgabe, 
S „Wochenschrift für Industrie und Technik“ 
„Technische Rundschau in Einzelausgaben für die wichtigsten Industriezweige”. 
„Für Jedermann“, Monatsschrift für Fortschritte auf allen Gebieten von Industrie, Technik und Verkehrswesen. 


Bezugsquellenliste as „Praktischen Maschinen-Konstrukteur“ 


für Maschinen, Apparate, Materialien und Fabrikbedarfsartikel 
für alle Zweige der Industrie. 


1906. 


Insertionspreis für ein Jahr Mk. 6.— pro Zeile, pränumerando zahlbar. 


Abkürsungen: 


Armfbk. = Armaturenfabrik, Zving. = Zivilingenieur, Egss. = Risengiesserei, Kechmd. = Kosselschmiede, МФК, = Maschinenfabrik, 


Муш. = Metallgiesserei, Mgscht. = Maschinengeschäft, Tech. B. = Technisches Bureau. 


Abort-Anlagen (siehe auch Klosett- und 
Pisseir-Anlagen). 


Schwarz, Louis А Co., Aktiengesellschaft, 


Hemelingen b. Bremen. 
- Abstechbänke. 


Biernatski & Co., Werkseugmaschinenfabrik, Chemnits. 


Abwasser-Reinigung. 


Füllner, H., (Patent-Füllner-Filter), Warmbrunn. 


Acetylengas-Apparate und 
-Lampen. 


Acetylenwerk , Hesperus“(transp.u.stat.Appar.), Stuttgart. 
Boettcher & Goetze, (transportable Apparate), Berlin О. 
Hütter jr., H., Hamburg. 


Adhäsionsfett für Treibriemen. 


Mech. Treibriemenweb.&ßeilf.GustarKuns,Aktg., Treuen В. 


Adressbücher für die Industrie. 


Leuchs, C., & Co., (Adressbticher aller Länder), Nürnberg. 


Akkumulatoren. 


Fried. Krupp Aktiengesellschaft Grusonwerk, (Druck- 
wasser), Maegdeburg-Buckan. 


Aluminium und Aluminium- 
Fabrikate. С 


Lankhorst, G., 


Ambosse. 


Höver, Н. O., (auch Neuanstählen), 


Witten 2. 


Remscheid. 


Analysen, Apparate für. 


Greiner, Ephraim, (geätzte graduierte Glas-Instrumente 
sur Mass-Analyse, für chemische Laboratorien eto.), 
Stütserbach (Thüringen). 


Appretur- u. Bleicherei-Masch. 


Boyer, F.& Zetrache, Eiseng. u. Maschinenfbk., Plaueni.V. 
Hummel, C., Maschinenfabrik u. Eisengiesserei, Berlin N. 


Armaturen. 


Armaturen- u. Mschfbk., Aktien-Gesellschaft, Nürnberg. 
Blancke & Co., G. m. b. H., С. W. Julius, Maschinen- 

und Dampfkessel-Armaturenfabrik, Merseburg a. 8. 
Bopp & Reuther, Mannheim-Waldhof. 
Braun, Just.Ohrist.,A.-G., (Sicherheitswasserst.), Nürnberg. 
Greiner, Ephraim, (Wasserstandsgläser, vorzüglich ge- 

kühlt in allen Dimensionen), Stütserbach, Thüringen. 
Keil, Theod., (Armfbk. u. Mgas.; кейт. 1790), Halle a. 8. 
Keller & Co., (Spez. Dampfdruckredusirventile), Chemnitz. 


Klinger, Rich., (Gates. Wasserstands- Armaturen), 
Gumpoldskirchen b. Wien. 
Kölner Armaturenfabr. Lamb. Hüll, Inh. A. Benger, Köln. 
Körner, A.. G. m, b. H., дерт. 1848, дег. 
Nachtigall & Jacoby, Leipsig-Eutritssch, 
Pils, С. F., Armaturenfabrik, 
Weinmann & Lange, 


Aufbereitungs-Anlagen u. -Ma- 
schinen fiir Erze u. Kohle. 


Eitle, С. (f. Koble, Koks, Chamotte, Gips etc ). Stuttgart. 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, (Rig. Versuchsanstal- 

ten f. Zerkleinerung u: Aufbereitung), Magdeburg-B. 
Luther, G., Aktiengesellschaft, Braunschweig. 
Polysius, G., Eisengiesserei u. Maschinenfabrik, Dessau. 


Aufziige, Kriine und Winden. 


Bergmann, E., vorm. Leo Oberwarth Nachf., Berlin 8. 
Beyrich, Ad., Spesialanst. f. Aufsugskonstrukt., Meissen. 
Böhmer,Gebr.,Akt.-@., Magdeburg-Neust.,Ltibeckerst.181. 
Briegleb, Hansen & Co., (Alleinfabrikation der Stauffer- 
Megy- und Stanffer-Henkelschen Sicherheitswinden), 
Gotha 21. 

Dieterlen, Fritz, Masohinen-Werkstitte, Ulm a. D. 
Düsseld.Kranbangesellsch. О.У. Liebe m.b. H., Düsseldorf. 
Eiscnwerk (vorm. Nagel & Kaemp), A.-G., Hamburg. 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buokau. 
Hopmann, L., Maschinenfabrik, Köln-Ehrenfeld. 
Hütter jr., H., Hamburg. 
Кашаа, A. W., (Beile für Aufstige), Wursen-Mulde. 
Maschinenfabrik Geislinge: Geislingen (Württemberg). 
Mech. Treibriemenweb.&Seilf.GustavKunz, Aktg.,Treuen 8. 
Wolff, Jul. & Co , Maschinenfabrik, Heilbronn a. N. 


Auskünfte, kaufmännische. 


Beyrich 2 Greve, (auch Specialausk.üb.Familien),Hallea.8. 


Auskiinfte, technische. 


Bureau des „Praktischen Maschinen-Konstrukteur“, (Aus- 
künfte aus allen Zweigen der Industrie. — Einzelne 
Auskunft М. 3.—; für Abonnenten М. 9.—, Abpnne- 
ment für 10 Auskünfte M. 18.—), Leipsig-Gohlis. 


Axenregulatoren. 


Stein, B., Berlin-Schöneberg, Hauptstr. 151. 
Strnad, Ferd., Berlin-Schmargendorf, Sulsaerstr. 8. 


Bade-Anlagen u. Einricht. 


Conrad & Grübler, (Fabrik), Berlin 8. 18, Moritzstr. 14/15. 
Keil, Theod.,(spes. Arbeiterbade-u. Waschanl.), Halle a. 8. 
Schaffstaedt, H., Giessen. 


Bäckerei-Anlagen u. Einricht. 


Augustin, Louis, (Backofenbau und Bickerei-Maschinen. 
Konditorei- u. Bäokerei-Einrichtungen), Leipsig. 
Borbecker Mfbk., (kontinuierliche Backöfen, Knetmasob. 
u. sonstige Bäckereimasch. u. Apparate), Berge-Borbeck. 
Herbet, F., & Co., (Spex. Teigteilmaschinen), Halle a. 8 
Maschinenfabrik Geislingen, (Teigknetmaschinen), 
Geislingen (Württemberg) 
Mohr,-Alb. & Co. (Spex. Bäckereimaschinen), Halle а.8. 


;Bambusrohr. 


Schlick, Otto, Berlin O., Prenslauerstr. 20. 


Bandsigemaschinen f. Metalle. 


Anthon & Söhne, x Flensburg. 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 


Bandstahl. 


Stahl- u. Draht-Werk Béslan, G.m.b.H., Röslau i. Bayern. 


Barometer. 


Greiner, Ephraim, (Quooksilber-Baromoter aller Art, genau 
nach Ortshöhe eingestellt), Btützerbach, Thüringen. 


Bedarfsartikel für Fabrikbe- 
triebe und Maschinenbau. 


Bergmann, E., vorm, Leo Oberwarth Nachf., Berlin В. 
Hagen&0o.,gegr.1853,(Treibriemen-Oele u.Packungen eto., 
spex.f.Schiffs-u, Werft-Bed.), Hamb.-Stettin-Antworpen. 
Kaniss, A. W., (Selle für alle Zwecke u. Drahtecile. 
Kamelhaar-Treibriemen), Wurzen-Mulde. 
August Krumm, Johann Krumm Sohn, Remscheid. 
Mech. Treibriemenweb. & Beilf. Gustav Kuns, Aktg., (Hanf. 
Bwil.-Drahtseile, Bwil.- u. Kamelh.-Treibr. Treuen 8. 


Beleuchtungsanlagen u. Gegen- 
stände für. 


Wolf, R., Mfbk. u. Kosselsohmd., (Lokomobilen u. Dampf- 
maschinen f. elektr. Beleuchtung), Magdeburg-Buckau. 


Benzin-Motoren. 


Donath, Karl, Spesial-Fabrik, Leipsig-Eutritzsch, 
Herbst, F., & Co., (neue einf. Konstruktion), Halle a, 8. 


Bergwerke, Maschinen u. Ge- 
räte für. 
Frölich & Klüpfel, (Gesteinsbohrmaschinen, Luftkom- 
pressoren, Lufthaspel, Ventilatoren), Unterbarmen. 
Bohütz, G. A., Wursen i. 8. 


Siegel, Feodor, Maschinenfabrik, Schönebeck a. Eibe. 
Wippermann, Gustav, Mfbk. u.Eiseng., Œ. m.b. H., Kalk. 


Beton-Mischmaschinen. 


Beyer, F. & Zetssche, Eiseng. u. Masohinenfbk., Plaueni.V. 


Beton- u. Mörtelmaschinen. 


Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Maschinenfabrik Geislingen, Geislingen (Württemberg). 


2 x 
Bierschenk-Apparate. 


Pils, C. F., Armaturenfabrik, 


Bimsteine, künstliche. 


Beck, Koller & Co., Berlin C., Alexanderstr. За. 


Biskuit- und Cakesfabrikation, 
Maschinen fiir. 


Tietjens, H., (liefert komplette Anlagen), 
Hamburg-Uhlenhorst, Bachstr. 50. 


Blechbearbeitungsmaschinen. 


Fried. Krupp Aktiengesellschaft Grusonwerk, (Polier- 

maschinen), Magdeburg.-Buckau. 
Kneusel, Carl, Maschinenfabr. u, Eisengiess., Zeulenroda. 
Toelle, Gustav, Maschinfbk. u. Eisengiess., Niederschlema. 


Bleche, gelocht, Waffelbleche. 


Beling, Söhne, Eiseng. u. Mfok., Hellenthal i. d. Eifel. 
Breuer, F. & Co., Inh. Alf. Hentschel, Ріта a. Е. 
Baguhn-Anhalter Metalllocherei m. b. H., i. Anh. 
Stahl- u. Draht-Werk Röslau, G.m.b.H., Röslau i. Bayern. 


Blechscheren und Blech- 


scherenmesser. 
August Krumm,Jobann Krumm Sohn, (Messer), Remscheid. 


Bleipressen u. Bleiwalzwerke. 
Braun, Just. Christ., A.-G., (Bleikabelpressen), Nürnberg. 
Fried. Krupp Aktiengesellschaft Grusonwerk, (auch Kabel- 

pressen), Magdeburg-Buckau. 
Nolden, Math. Jos., Maschinenfabrik, Köln a. Rh, 


Bleistiftfabrikation, Masch. fiir. 


Pemsel, Friedr., Maschinenfabrik, Nürnberg 


Blitzableiter. 


Hempel, Alwin, (auch Reinnickelspitsen), 


Bogenlampen. 


Regina Bogenlamponfabrik,(Bogenlampenm. 850 stündiger 
Brenndauer), Köln-Sülz. 


Chemnitz. 


Dresden-N. 


Bohrapparate für konische 
Zapfenlöcher. 


Maschinenfabrik Emmerich, G.m.b.H., Emmerich a. Eh. 


Bohrmaschinen. 


Fleck Söhne, 0. L. P., Mfbk., _ Berlin-Reinickendorf. 
Momma, Wilh., (Inh. Otto Ooers), Werkseugmfbk., Wetzlar. 


Bohrwerkzeuge. 


August Krumm, Johann Krumm Sohn, 


Brauerei-Einrichtungen. 


Aktienges. vorm.GebrüderBeck, Bau automatischerGersten- 
u. Malsputsereion, Malsschrotmühlen, Seckmühlen, 
ов. 2000 Arbeiter, Dresden. 

Aktien-Maschinenbau-Anstalt, vormals Venuleth A Ellen. 
berger, Darmstadt. 

Amme, Giesecke ё Konogen (Spezialfabrik ersten Ranges; 
Personal 1600), Braunschweig. 

Braun, Just.Christ.,A.-G.,(Pumpen,H&hne,Absichapparate 
für Luftdruck m. Hand- п. Mesch.-Betrieb), Nürnberg. 

Greiner, Ephraim, (Sacharometer, Thermometer aller 
Art, Abwiege-Cylinder etc.), Stitserbach, Thüringen. 

Hanner а Hering, Brauerelingenieure, Leipzig. 

Wagner, Gebr. (Sperial-Fabrik für moderne Kühlschifl- 
Anlagen), Kirchentellinsfurth bei Tübingen, Württbg. 

Wehrle, Обо, (Spesialfabrik für moderne Brauerei-Ein- 
richtungen, sowie für alle einzelnen Brauerei-Maschinen 
und -Apparate), Emmendingen, Baden. 


Remscheid. 


Brauereimaschin. u.-Apparate. 


Badische Maschinenfabrik, (Brauerei-Filterpressen), 
Durlach (Baden). 


Ergang, F., Maschinenfabrik, Magdeburg. 

Braunkohlen-Brikett-Genera- 
toren. 

Luther, G., Aktiengesellschaft, Braunschweig. 


Brennerei-Einrichtungen. 


Aotien-Gesellschaft Н. F. Eckert, Berlin-Briedrichaberg. 
Aktien-Maschinenban-Anstalt, vormals Venuleth A Ellen- 

berger, Darmstadt. 
Greiner, Ephraim, (Alkoholometer, geaichte a. alle bekanu- 


ten Systeme, Abwiege-Cylinder eto.), Stütserbach, Thür. | Ritter, 
Freiberg i. Sa. | 


Leinhaas, E., Aktiengesellschaft, 


Brennholz-Zerkleinerungs- 
Maschinen. 


Hitle,C., (Skg- u. Spaltmasch. stationär u. fahrb.), Stuttgart. 
Fleck Söhne, О. L. P., Мк, Berlin-Reinickendorf. 
Bitter, W., Maschinenfabrik, Altona. 


Brenn- u. Stahlstempel. 


Tümmler, Rob., (auch Brenn- u.Stempelpressen),Döbelni.8. 


Brikettfabrikation, Masch. und 
Apparate für. 


Fried. Krupp Aktiengesellschaft Grusonwerk, (Press- 
stempel, Schwalbungen u. Seitenschienen für Brikett- 
pressen), Magdeburg-Buckau. 

Zeitzer Eisengiesserei u. Maschinenbau-Aktien-Gesellsch., 
(Spezialisten f. Maschinen u. Apparate s. Gewinnung u. 
Verwertung von Braunkohle, liefert vollständige Braun- 
kohlen-Brikettfabrik-Anlagen nach bewährten Trocken- 
systemen bei garantierter Leistungsfählgkeit, ebenso 

vollständige Steinkohlenbrikettfabrik-Anlagen), Zeitz 


Brikett-@eneratoren. 


Lather, G., Aktiengesellschaft, Braunschweig. 


Bronzefarben, ächte und un- 
ächte Blattmetalle. 


Brünn, М. & Co., 


Bronze-, Messing- u. Rotguss. 


Braun, Just. Ohrist., A.-G., Nürnberg. 
Keil, Theod., (Armfbk. u. Mgss.; ерт. 1790), Halle a. B. 


Buchbinderei, Bedürfnisse, 
Apparate u. Maschinen für. 


Brehmer, Gebrüder, (Spesialität: Drahtheftmaschinenjeder 
Art), Leipzig-Plagwits. 
Leo’s, Wilhelm, Nachfg., (Spezialität: Materi: 
seuge, Maschinen, ganze Einrichtungen), 


Fürth, 


en, Werk- 
Stuttgart, 


Bunt-, Glacé- п. Chromopapier- 


maschinen. 
Flinsch, Ferdinand, Aktiengesellschaft, Offenbach a. М. 


Biirstenfabrikationsmaschinen. 


Beer, Jos., Maschinenfabrik, Weingarten, Wirttbg. 


Buttermaschinen. 


Schaede,M., Fabrik f. Haushaltmaschinen, Saalfeld (Saale). 


Calcium-Carbid-Fabriken, Ma- 
schinen fiir. 


Eitle, 0., Maschinenfabrik, Stuttgart. 
Fried. Krupp Aktieugesellschaft Grusonwerk, (Zerkleine- 
rungs- und Mischanlagen), Magdeburg-Buokau. 


Calorieid, (Lager-Kühlung). 


Krause, Max, Arthur, Berlin-Charlottenburg. 


Cartonnagenfabriken, Masch. f. 


Brehmer, Gebrüder, (Spesialität: Drahtheftmaschinenjeder 
Art), ' Leipzig-Plagwitz, 
Sächsische Oartonnagen-Maschinen-A.-G., 


Cellulose-Fabrikation, Maschi- 
nen für. 


Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Füllner, H., Maschinenbau-Anstalt, Warmbrunn. 
Toelle, Gustav, Maschinfbk.n. Eisengiess., Niederschlema. 


Cellulosekocher. 


Leinhass, E., Aktiengesellschaft, 


Dresden-A. 


Freiberg 1. Sa. 


Cement-Fabrik-Einrichtungen. 


Amme, Giesecke & Konegen (Sperialfabrik ersten Ranges; 
Personal 1600), Braunschweig. 
Eisenwerk (vorm. Nagel & Kaemp), A.-G., Hamburg. 
Fleck, Söhne, О. L. P., Maschinenfabrik, (Maschinen f. 
Fabrikation von Oement-Fässern), Berlin-Reinickendorf. 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Huckauf & Bülle, Maschinenfabrik, Ottensen-Hamburg. 
Luther, G., Aktiengesellschaft, Braunschweig. 
Maschinenfabrik Geislingen, (sämtliche Maschinen für 
Comentfabrikation), Geislingen (Württemberg). 
Pfeiffer, Gebr., Maschinenfabrik, Kaiserslautern. 
Polysius, G., Kisengiosserei u. Maschinenfabrik, Dessau, 
W., Maschinenfabrik, (Masch. f. Fabrikation von 
Oementfässern), Altona. 


Cementwaren-Fabrik- Einrich- 
tungen. 


„Augustushütte‘t, Drees&Cie., Burgsteinfart-V. in Westf. 
Beyer, F. а Zotzsche, Eiseng. u. Maschinenfbk., Plaueni.V. 
I. Cottbuser Cementwaren- und Maschinenfabrik, Otto 
Schüssler, KI.-Ströbits b. Cottbus 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckan 
Lucke, C., Maschinenfabr., (Sämtl. Maschinen der Kunst- 
stein- u. Zementwaren-Branche. Erste Spexialfrma 
dieser Industrie, weltbekannt), Eilenburg b. Leipzig 


Centrifugalexhaustoren. 


Brodnits & Seydel, (auch mit Klektromotoren), Berln N. 


Centrifagalgebliise u. Gebläse- 


maschinen. 
Brodnits & Seydel, (auch Hochdruck-), 


Centrifagalpumpen und Pump- 


maschinen. 

Armaturen- u. Machfbk., Aktien-Gesellschaft, Nürnberg. 
Bölte, Gustav, Maschinenfabrik, Oschersleben. 
Bopp & Reuther, Mannheim- Waldhof. 
Brodnits & Seydel, (Patent), Berlin N. 
Eisenwork (vorm. Nagel & Kaemp), A.-G., Hamburg. 
Wehrle, Otto, Maschinenfabrik, Emmendingen, Baden. 
Weise & Menck), (Centrifagalpumpen für Hoch- und 

Niederdruck) Halle a. 8. 
Wolf, R., Maschfbk. u. Kesselschm., Magdeburg-Buokau. 


Centrifugen. 


Heine, Gebr., Spexialfabrik für Centrifugen aller Art, 
Viersen, Rheinpreussen. 
Hummel, O., Maschinenfbk. u. Eisengiesserei, Berlin N. 
Spesial-Unternehinung für Einrichtung und Umbau von 
Stärkefabriken W. H. Uhland, Ө. m. b. H., (epes. f. 
Stärkofabriken), Leipzig-Gohlis 


Centrifugenriemen. 
Kaniss, A. W., (endlos gewebte Riemen), Wursen-Mulde. 
Mech. Treibriomenweb.&Beilf.GustavKunz, Aktg., Treuen 8. 


Chamotte-Miihlen. 


Eitle, C., Maschinenfabrik, 


Chamottesteine etc. 


Forsbach, P., Ohr. ё Oie., 


Chamottesteine etc., Maschinen 


zur Herstellung von. 
Eitle, 0., (Mühlen, vom grössten Stück su Sand), Stuttgart. 
Pfeiffer, Gebr.. Maschinenfabrik, Kaiserslautern. 
Polysius, G., Eisengiesserei u. Maschinenfabrik, Dessau. 
Theodor Wiede’s Maschfbk., A.-G., gegr. 1887, Ohemnits. 


Chemische Fbkn., Apparate fiir. 


Blancke & Co., Ө. m. b. H., С. W. Julius, Maschinen- 
und Dampfkessel-Armaturenfabrik, (Bleiarmaturen in 
Eisenpanzer), Merseburg a. 8. 

Breuer, Е. ё Co., Inh. Alf. Hentschel (Diverse Kossel- 
schmiedearbeiten), Pirna a. E. 

de Dietrich & Cie., (Apparate, Autoolaven, Kesseln п. s, w. 
aussäurebeständig emailliertem Gusseisen), Niederbromn. 

Eokelt, J. L.C., (baut gansechem.Fabrikanlag.), Berlin RA. 

Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, (Zerklein.-Masch., 
Destillierblasen, Drucktöpfe, Rund- und Spitekessel, 
Betorten, Schmelspfannen u.s. w.), Magdeburg-Buckau. 

Greiner, Ephraim,(Glasinstrumente,-Appar.u.Ausriistange- 
Artikel f. chem. laboratorien), Btütserbach, Thür. 

Leinhass, E., Aktiengesellsohaft, Freiberg i. Ba. 

Polysius, G., Eisengiesserei u. Maschinenfabrik, Dessan. 

‘Wegmann, Fr., (Porsellanwals. f. chem. Prod. s.A.), Zürich. 


Chemische Laboratorien und 
Apparato fiir dieselben. 


Greiner, Ephraim, (Alkoholometer, Arseometer, Sacharo- 
meter u. Flüssigkoitswangen aller Art, Glas-Apparate u. 
-Instrumente. Stative, Ausrüstungs-Artikel jeder Art f. 
chem. Laborator. u. Apoth.), Stütserbach, Thüringen. 

Thörner, Dr. Wilh., (Wasser-, Ers- eto. Analys,}, Osnabrück. 


Chocoladen- u. Confiturenfabr., 
Einrichtungen für. а 


Kisenwerk (vorm. Nagel & Kaemp), A.-G., Hamborg. 
Huckauf &Biille, Mftk., (Spezialität), Ottensen-Hamburg. 
Lehmann, J. M., (auch f. Kakaofabrikat.), Dresden-A. 28. 


Cigarren- und Packkisten, 
Wickelformen, Maschinen u. 
Appar. fiir Fabrikation von. 


Anthon & Böhne, Flensburg. 
Fleck Söhne, С. L. P., Mfbk., Berlin-Beinickendorf. 
Bitter, W., Maschinen für Kistenfabrikation, Altons. 


Berlin N. 


Stuttgart. 


Mülheim a. Rhein 


=p 


Condensations -Anlagen Coti; 
donsationswasserableiter ete. 
siono Г „А. 


Cylinder-Entwässerungs- 
Apparate. 


Schneider & Helmecke, Maschinenfabrik, Magdeburg. 


Dampfdreschmaschinen. 


Maschinenbau-Anstalt u, Eisengiesserei vorm. Th. Flöther, 


Aktiengesellschaft, Gassen i. L. 
Maschinenfabrik Badenis, Weinheim (Baden). 


Dampfentöler. 


Beisert, Hans, Ges. m. b. H., (,,Zentrifugale Den 
strömung mit Siebmantel D.B.G.M."*), 


Dampfhimmer. 


Banning, J., A.-G., Maschinenfabrik, Hamm i. W. 
MarkischeMsachinenb.- -Anst.vrm.Kamp40o., WetterBuhr. 
Thiemer, Max, Н. ё 0o., Dresden-A. IV. 


Dampfkessel. 


Borsig, A., Berlin-Tegel. 
Breuer, F.&Co.,Inh.A.Hentschel,Mfk.u.Kschm., Pirnaa.E. 
Göhrig & Leucbs’sche Kesseifabrik ‘Aktien-Gesellschaft, 
(Kossel jeder Art. Spesialität Wasserröhrenkessel mit 
patentierter Rauchverbrennung und tzer nach 
eigenem Patent), Darmstadt. 
Klinkhardt, Richard, Wursen. 
Leinhaas, E., Aktiengesellschaft, (Spezialität: Leinhaas- 
Wassorrohrkessel), Freiberg i. Ва, 
Leinveber, A. A Co., G. m. b. H., Gleiwitz. 
Melser, Kai („Dampfkessei aller Systeme"), Halle a. В. 
Nacher, J. E., (Sioherheitsröhrenkessel mit herausnehm- 
baren Röhren), Ohemnits i. В. 
means; Dampfkessel- und Maschinenfabrik Büttner, 
G. m. b. H., Uerdingen а. Rhein. 
вар, L. & 0., Gummersbach (Rheinland). 
Strasabor, get Maschinenfabrik, Akt.-Gesellsch. ‚ntrassburg. 
Walther О Cie., (Spexial.: Wasserröhrenkensel bewährter 
Dellbrück b. Köln a. Rhein (früher Kalk). 
en achinenfabrik, Emmendingen, Baden. 
Kechmd., (Spezialität seit 1862: aussich- 

ihrenkessel, s. auch Lokomobilen), Magdeburg. 


Dampf-Kippkarren. 


Fowler, John & Oo., Magdeburg. 


Dampfkräne. 


Eisenwerk (vorm. Nagel & Kaemp), 


A.-G. Hamburg. 
Fried. Krupp Akt. Ges е 


Grasonwerk, Magdeburg-Buckan. 


Dampfmaschinen (siehe auch 
Heissdampfmaschinen). 


Borsig, A., Berlin-Tegel. 
Ohemnitser W erkseugmaschinenfabrik vorm. Joh. Zimmer- 
mann, Ohemnits. 


Cottbuser Maschinenfabrik u. Eiseng., Akt.-Ges., Cottbus. 
Orimmitschaner Maschinenfabrik, (Dampfmaschinen u. 
Heissdampfmaschinen eig. Pat.), Crimmitschau 1. 8. 
Erfarter Maschinenfabrik Frans Beyer & Co., Erfurt. 
Hertel, & O0., Spezialfbk. mod. Dampfm., Leipzig-L. 
Klinkhardt, Richard, Wurzen. 
Kohliðffel, Ulrich, Mfbk. (gear. 186%), Bentlingen, Wirt. 
Leinhaas, E, Aktiengesellechaft, Freiberg 1. Ва. 
Luther, @., Äktiengesellschaft, Braunschweig. 
MarkischeMaschinenb.-Anst.vrm Kamp&0o., WetterRuhr. 
Folyalus, Q.. Elsengiosseral u. Maschinenfabrik, Dessan. 


Warzen i. В. 
Berlin-Schmargendorf, Sulzaerstr. 8. 
Theodor Wiede’s Maschfbk., A.-G., gegz. 1837, Chemnitz 
Wolf, R., МФК. u. Kechmd., (spesiell sum Betriebe von 

Dynamos, siehe auch Lokomobilen), Magdeburg-Buckau. 


Dampfpflüge. 


Fowler, John & Oo., Magdeburg. 


Dampfpflugseile. 


Atmer, G., Drahtseilfabrik, Hamburg. 
Fowler, John & Oo. Magdeburg. 
Smith, Thos. & Wm., Drahtseilwerke, Hamburg. 


Dampfpumpen. 
Armaturen- u. Mschfbk., Aktien-Gesellschaft, Nürnberg. 
Blancke & Oo., G. m. b. H., O. W. Julius, Maschinen- 
Bau-Anstalt und Eisengiesserei, Merseburg a. 8. 
Maschinenbau-Aktien-Ges. Balcke, Abt. Maschinenfabrik 
Frankenthal, Frankenthal (Rheinpfals). 
Weise & Monski, (Spesialfabriken für Pumpen aller Art 
mitu. ohneSchwungrad, für alle 2 тоске a Jedeteistmng) 
Halle a. 8. 


Dampfrollwagen. 


Fowler, John & 0o., Magdeburg. 
Dampfschornsteine. 

Schuls, Emil, Söhornsteinbaugeschäft, Frankfurt a. О. 
Dampfspritzen. 

Flader, E. 0., Jöhstadt, Sachsen. 


Dampfstrahigebläse. 


Weinmann & Lange, 


Dampfstrassen-Walzen. 


Fowler, John & Oo., 


Dampfüberhitzer. 


Böhmer, Gebr.,Akt.-G.,Magdeburg-Neust., Ltibeckerst.181. 
Cottbuser Maschinenfabrik u. Eiseng., Akt.-Ges., Cottbus, 
Leinveber, A. & Co., G, m. b. H., Gleiwits. 
Rheinische Dampfkessel- und Maschinenfabrik Büttner, 

G. m. b. Н., Uerdingen a. Rhein. 
Steinmüller, L. & O., Gummersbach (Rheinland). 
‘Weber, Joh. (Zentrifagal-Ueberhitser D.B.P.), Darmstadt. 


Dampfziegeleien, Einricht. für. 


Badische Maschinenfabrik, 
Pfeiffer, Gebr., ‘Maschinenfabrik, Kaisersla 
‘Theodor Wiede's Maschfbk., A.-G., gegr. 1887, Ohemnits. 


Destillier-, Koch- u. Abdampf- 
Apparate. 


Avenarius, Gebrüder (Destillier-Apparate), Berlin W.62. 
Fischer & Kiefer, Apparatefabrik, Karlsruhe i. B. 
Leinhaas, E., Aktiengosellschaft, Freiberg i. Sa. 


Dextrinfabrikation. 


Dextrinfabrikation nach wesentlich vervollkommnetem 
Verfahren Herstellung aller Sorten Dextrin,Leiogomme, 
Kunstgummi, fitissigen Leim eto.) lehrt Ublands Ver- 
suchestation ftir Stärke-Industrie, Leipsig-Gohlis. 


Dextrinröstapparate. 


Spexial-Unternehmung für Einrichtung und Umbau von 
Stärkefabriken W. Н. Uhland, G. m. b. H., (Böstapparate 
neuest. verbessert. Konstruktion), Leipsig-Goblis. 


Diamantwerkzeuge aller Art 
und Diamanten fiir tech- 
nische Zwecke. 


Lange, Lorcke & Co., (Drehstähle, Glaserdiamanten, 
men, Steinsägen еќо.), Brieg IX, Bes. Breslau. 


Dichtungsmaterial. 


Kleemann, Gustav, (Dichtungsplatte „Ideal“), Hamburg. 
ger, Rich., („Klingerit“ SH ei u.Ringef. höchst. 
Багыты u. überbitst.Dampf).Gumpoldakirohen b. Wien. 
Manganesit-Werke, (Manganesit-Kitt), Hildburghausen. 


Bahnhof Gleiwits. 


Magdeburg. 


Drahtgewebe u. Drahtgeflechte. 


Haver, Carl&Kd.Boecker,mech. Drahtgew.-Fbk.,Oeldei.W. 
Kaniss, A. W., (Drahtgeflechte jeder Art), Wursen-Muide. 
Leuchtenberg, багі, Drahtweberei, Duisburg. 
Michel, G. fils, (Spex. feine Gewebe), Mülhausen, Els. 
Rhein. Draht. Industrie Bäcker &0o.,Amern, Ва. Düsseldorf. 
Sobmidt, О. Niederlahnstein. 
Beanie a Draht Werk Röslau, G. m. b, H., Réslaui. Bayern. 


Drahtrichtmaschinen. 


Dahlhaus ё Co., (Richtmaschinen für runde und profilierte 
Drähte und Stäbe und für Wellen), Iserlohn. 
Kayser, J. G., Nürnberg-Glaishammer. 
Loose, Arno (Richtmaschinen neuester Konstruktion für 
alle Profildrahte), Chemnits-Altendorf. 
Malmedie 2 Co., Mschfbk.Aktienges., Düsseldorf-Oberb.16. 


Drahtseile aller Art. 


Atmer, G., (Gusstahl-Drahtsellef- Aufrugesw.), Hamburg. 
Калпа, A. W., (Stahl-u. Eisenseile jed. Art), Wursen-Mulde. 
Mech. Freibriomenweb. &Sellf.GustarKuns, Akte. Treuenß. 
Parusel, Th., Düsseldorf. 
Puth, Heinr., Draht- u. Hanfseilefbk., Blankenstein, Ruhr. 
Smith, Thos. & Wm., Drahtecilwer Hamburg. 
Vornbäumen, J.&W., Stahl-n, Eisenseilefbk., Iburgi. Hann. 


Drahtseilbahnen und -Trans- 


missionen. 


Anthon & Söhne, (Beilscheiben, Transmiss.), Flensburg. 
Bleichert, Adolf & Oo., (Älteste und grösste Aert 

für den Baa von Drahtseilbahnen), Переа Gonta 11. 
Hütter jr., H., (Beilscheiben, , Hamburg. 
Kaniss, А, W, (Lauf- п. Zugseile), ‘Wursen-Mulde, 
Mech. Treibriemenweberei & Seilf.Gustay Kuns, Aktienges., 

(Lauf- u.Zugseile, Riemen a.Bwile.u.Kamelh.), Treuen В. 
Otto, Th., & Comp., (Drahtseilbahnen m. besten Kupplungs- 

apparaten u. Patent-Weichen, D. B.-P.), Schkenditz. 
Pohlig, J., Aktiengesellachsft, Cöln-Zollstock. 


gar wpe ee) Einricht. 
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Drahtstift-Maschinen u. Draht- 
stift-Pressen. 


Kayver, J. G., Nürnberg-Glaishammer. 
Malmedio & (0., Msohfbk. Aktienges., , Düaseidorf-Oberb.. 16. 
Meyer, Roth & Pastor, Maschinenfabrik, Köln- -Baderberg. 


Drahtwebstiihle. 


Schuls, Cäsar, Maschinenfabrik, Pössneck і. Th. 


Drahtzüge, Drahtgeflecht- 
Maschinen. 


Dahlhaus & Co., (Drahtzüge), Iserlohn. 
Kayser, J. G., Néroberg-Glaishamaer. 
Malmedie & Оо., Machfbk. Aktienges. , Disseldorf-Oberb.16. 
Meyer, Roth & Pastor, (Drahtetiftm.), Köln-Raderberg. 


Drehbiinke fiir alle Branchen. 


Berliner Maschinenbau-Gesellschaft, Jobs. Schulz & Co. 

(Amerik. Modelle), Berlin 38, Köpenickerstr, 147. 
Ehrlich, Oscar, Drehbankfabrik, Chemnitz 25. 
Junghans, Wilh., Werkzeugmaschinenfabrik, Chemnitz 1.В. 
Langer & Co., G. m. b. Н, Ohemnits W. 4. 
Maschinenfabrik „Deui Dortmund. 
Weisser, J. G. Böhne, 


tsohland“, 
St. Georgen, bad. Schwarzwald. 
Wohlenberg, H., Drehbankfabrik, Hannover. 


Drehöfen. 


Pfeiffer, Gebr., Maschinenfabrik, Kaiserslautern. 
Polysius, G., Eisengiesserei u. Maschinenfabrik, Dessau. 


Drehscheiben. 


Bohmer,Gebr.,Akt.-@.,Magdeburg-Neust., Lübeokerst.181. 
Maschine 


onfabrik „Deutschland“, Dortmund. 
Dreschmaschinen. 
Lans, Heinrich, Dampfdreschmaschinen, Mannheim. 
Maschinenfabrik Badenis, - Weinheim (Baden). 
Richter, Friedrich, & Co., Rathenow. 


Druckerei (Buchdruckerei, 
Lithographie, Kupferdruck 
etc.), Masch. u. Utensilien für. 


Hummel, 0., Maschinenfabrik u. Eisengiess., Berlin N. 


Druckluftpumpen-Anlagen. 


Braun, Just. Christ., A.- Nurnberg. 
Maschineubau-Aktien-Ges, Balcke, Abt. Maschinenfabrik 
Frankenthal, Frankenthal (Rheinpfalz). 


Düngerfabriken, Einricht. für. 


Eisonwerk (vorm. Nagel & Kaemp), A.-G., Hamburg. 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Friedrich, Max, A Co.. Mfbk., Leipsig-Plagwits. 
Maschinenfabrik M. Ehrhardt, Akt.-Ges., Wolfenbüttel. 
Polysius, G., Eisongiesserei u. Maschinenfabrik, Dessau, 


Duplex-Dampfpumpen. 


Weise & Monski, (Spesialfabriken für Pumpen aller Art), 
Halle a. 


Dynamobiirsten. 


Stahl-u. Drabt-Werk Röslau, G. m. b. H., Röslau i. Bayern. 


Dynamomaschinen. 


Hempel, Alwin, Dresden, Förstereistr. 18, 


Dynamoriemen. 

Kaniss, A. W, (endlos gewebte Kamelhaar- Riemen), 
Wurzen-Mulde. 

Mech. Treibriemenweb.48eilf.GustavKuns,Aktg., TreuenS. 

Beuschol, Aug., & Оо., (endl. Kamelhsar-B.), Schlotbeim, 
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Economiser. 
Economiser Werke, G. m. b, H., Düsseldorf-Grafenberg. 


Eisenbahnbetrieb, Maschinen, 
Apparate u. Materialien für. 


Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 


Eisenwaren und Werkzeuge 
aller Art. 


Möller & Co., 


Elektrische Apparate und Ma- 
schinen. 


Braun, Just. Ohr., A.-G., (s. Koblenstiftfabr.), Nürnberg. 
Pemsel, Friedr., (komplette Einrichtungen sur Herstellung 
elektrischer Beleuchtungskohlen), Nürnberg. 


Elektrische Bedarfsartikel für 
Schwach- und Starkstrom. 


Böttcher, Oskar, Berlin W. 57, Culmstr. 7/8. 


Hagen i. Westf. 


Elektrische Kraftiibertragung. 


Mech. Treibriemenweberei & Seilf. Gustav Kuns, Aktion- 
gesellschaft, (Transmiss.-Seile u. Riemen), Trenen і. 8. 


Elektrohängebahnen. 


Bleichert, Adolf & Oo., Leipsig-Gohlis 11. 


Elektromotoren. 


Hempel, Alwin, Dresden, Förstereistr. 18. 


Elevatoren, Becher u.Gurte für. 


Hagen & Co., gegr. 1853, (Alle Arten Treibriemen und 
Hamburg-Stettin-Antwerpen. 


Mech. Treibriemenweb.4Seilf.GustavKuns, Aktg, Treuen 8. 
Beyffert, A., (Gurte, auch baumwoll. Treibriemen), Wurzen. 


Elevatoren, Förderwerke. 


Risenwerk (vorm. Nagel & Kaemp), A.-G., Hamburg. 
Side, O., (für alle trook. Materialien, Patent), Stuttgart, 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Huckauf & Bülle, Maschinenfabrik, Ottensen-Hamburg. 
Keim, Gustav, Ingenieur, Frankenthal, Pfals. 
Luther, G., Aktiengosellschaft, Braunschweig. 
Maschinenfabrik Geislingen, Gelelingen (Württemberg). 
Polysius, G., Eisengiesserei u. Maschinenfabrik, Dessau. 


Entstaubungsanlagen (tiche auch 
Staubfänger). 


Aktienges. vorm. Gebrüder Beck, Dresden. 
Anthon & Söhne, Flensburg. 
Beth, W. F. L., Maschinenfabrik, Lübeck. 


Luthor, G., Aktiongesellschaft, 
Schilde, Benno, Maschinenfabrik, 


Erzaufbereitungs-Maschinen 
u. -Anlagen. 


Fried. Krupp Akt. Ges. Grasonwerk, Magdeburg-Ruckau. 
Luther, G., Aktiengesellschaft, Braunschweig. 
Wippermann, Gustav, Mibk. u. Eiseng., @. m.b. H., Kalk. 


Exhaustoren. 


Braunschweig. 
Hersfeld. 


Anthon & Söhne, Flensburg. 
Beth, W. F. L., Maschinenfabrik, Ltibeok. 
Luther, G., Aktiengesellschaft, Braunschweig. 
Bobilde, Benno, Maschinenfabrik, Hersfeld. 
Extraktions-Anlagen. 

Friedrich, Max, & Co., Mfbk., Leipzig-Plagwits. 


Fäkalien-Abfuhr-Einricht. 


Braun, Just.Chr. A.-G., (Einr.s.pnenm.Latz.-R.), Nürnberg. 
Eisenhütten- п. Emaillierwerk, (Heidelberger Tonnen und 
pneumat. А! D Neusals a. О. 


_ Färberei und Zeugdruck, Ma- 
schinen fiir. 


Hummel, C., Maschinonfbk. u. Eisengiess., 


Fahrräder u. Fahrradmaterial. 


Oorona-Fahrrad- WerkeaMet.Ind.A.-G., Brandenburga.H. 
Komet-Werke, Akt.-Ges., Dresden-A., Am See 16. 
Mars-Werke A. G., Nürnberg-Doos. 


Farben und Lacke für An- 
‚striche jeder Art. 


Beck, Koller & Co., Berlin O., Alexanderstr. 8а. 
I. Cottbuser Cementwaren- und Maschinenfabrik, Otto 

Bohüssler, (Cementfarben), . KI.-Ströbitz b. Cottbus. 
FarbenwerkeFriedr.&OarlHessel A.-G., Nerchau b. Leipzig. 
Gisesazen, Carl, Lackfabrik, Frankenthal, Pfalz. 
Mack & Oie.,Farben-u.Laokfbk. ‚Strassburg i,E.(Rheinhaf.). 
Rohaal. Dr. Eugen, Farbenfabrik, Feuerbach (Württemb.). 
Schmidt, H. M. & Weber (Zementfarben), Hallo a. 8. 


Farbenfabrikation, Masch. für. 


Behrle, Otto, G. m. b. H., (ober- u. unterläußge Trocken- 
und Nasemühlen), Bonchen (Baden). 
Fried. Krupp Aktiengesellschaft Grusonwerk, (Zerkleine- 
rangs-Maschinen), Magdeburg-Buckau. 
Hütterjr.,H. этеим ен п. -Anrührmasch.),Hamburg. 
Lehmann, J. M., (Maschinen für Bleiweiss- u. Olfarben-, 
Buch- u. Btoindruckfarbenfabrikation), Dresden-A. 28. 


Farbholzfabrikation, Masch. п. 
Werkzeuge fiir. 


Aug. Krumm, Johann Kramm Sohn, (Messer), ar 
Bitter, W., (Patent-Raspelmaschinen), tona. 


Fassfabrikation, Maschinen u. 
Werkzeuge zur. 


Anthon & Söhne, (beste und praktischste), Flensburg. 
Fleck Böhne,0. L.P., (f. Eechen A Berlin-Beiniokendor?. 
August Kramm,Johann Krumm Sohn.(Werks.),Remacheid. 
Ritter, W., Mfbk. (Maschinen für Packfässer), Altona, 
Schmalts, Gebrüder, Offenbach а. М. 


Fasspunde-Fabrikation, Ma- 
schinen zur. 


Anthon & Böhne, 
Fleck Söhne, 0. L. P., Mfbk., 


Federn aller Art. 


Stahl-u. Draht-Werk Röslau, G. m. b. H., Röslau i. Bayern. 


Feilen u. Maschinen z. Fabri- 
kation derselben. 


August Krumm, Johann Krumm Bohn, Bemscheid. 


Feilen und Patentraspeln. 


Dick, F., (Feilen f. Feinmechanik п. Präoisionsarbeit, 
Stichel, Riffol, Laub- u. Kreinsäg. f. Met.), Farlingena.N. 
Erlenwein, Gebr. ё Co., Feilenfabrik und Stahlhammer- 
werk, (Erlenwein’s Feilen mit Patentschärfung und 
Patentwellenhieb übertreffen Haıdarbeit in Schnitt 
und Schürfo‘, Edenkoben, Rheinpfals. 


Feldschmieden. 


Momma,Wilh., (Inh.Otto Coers), Werkseugmfbk., Wetzlar. 


Fenster, guss- u. schmiede- 
eiserne, Oberlichte u. Bau- 
konstruktionen. 


Lankhorst, G., (gusseiserne Fenster), 
Zimmermann, B., (auch Treppen u. Thore), 


Feuerspritzen, Lösch- u. Ret- 
tungsapparate. 


Braun,Just.Christ.,A.-G., (Löschmasoh. all. Art), Nürnberg. 
Flader, E. 0. ‘Johatadt, Sachsen. 
Hönig,A.,0.0.2.H.,(Ideal-Mom.-Schlauchkupp.),Cöln-Nipp. 
Nagler, Carl, A. (Feuerwehr-Reguisiten aller Art), Gotha. 
Pieper, Adolph (f.Fabrik., Güter-Anstalt. eto.), Moorsa.Rh. 
Borge, H., (Keuerspritsen und Zubringer), Vieselbach. 
Walther & Cie., (selbstt. mit Waltherbrausen), 
Dellbrück b, Köln a. Rhein (früher Kalk). 


i Flensburg. 
Berlin-Beiniokendorf. 


Witten 8. 
Bautsen. 


Feuerungsanlagen 
und Garnituren für. 


Forsbach, P., Chr. ё Ole., Mülheim a, Rhein. 
Gicsseret Bugg & O0., A.-G., (Dampfkessel oto.), München. 
Budnioki, Ad. (Roststäbe ‚m. d. Bchmiod*), Berlin ВО. 16. 
Spesialwerk Thost'scher Feuerungsanlagen vormals Otto 

‘Thost, Gesellschaft mit beschr. Haftung, Zwickau-Sa. 


| Walther & Cio., (Feuerungen aller Art), 
Berlin N. | 


Dellbrück b. Köln a. Rhein (früher Kalk). 


Filter. 


Filter-u.Brautechn.Masoh.-Fbk.,A.-G.,vrm.L.A.Ensinger, 

(f.Bier, Wein, Spirituos., Lacke etc.), Worms u. Berlin SW. 
Luther, G., Aktiengesellschaft, Braunschweig. 
Polysius, G. (auch Nutachapparate), Dessau. 


Filter-Material. 


Filter-u.Brauteohn.Masoh.-Fbk.,A.-G.,vrm.L.A.E: 
(chem.rein, geruch-u.geschmackfr.), Wormsu.. Berlin SW. 


Filter-Pressen. 


Badisohe Maschinenfabrik, iach (Baden). 
Blanoke & Co., G. m. b. H., 0. W. Julias, Maschinen- 
Bau-Anstalt und Eisengiesserei, Merseburg a. 8. 
Schüts, G. A., Waursen 1. 8. 
Special-Unternehmung für Einrichtung und Umban von 
Btärkofabriken W. H. Uhland, G. m. b. H., {speziell 
für Starkefabrikation), Leipsig-Gohlis, 


Filtertücher. 


Kans, Gustav, Akt.-Ges., Moch. u. Hand-Weberei, Treuen. 
Roeder, W., Filterstoffe, (Sposialität : Filter- u. Presagewebe 
u. fertige Tücher f. alle spesiellen Zwocke), Hennover. 


Filze für alle Zwecke. 


Filsfabrik Adlershof Actiengesellschaft, (imprägn. Unter- 
D. В. P. Nr. 90800, sur Schalldimpfung und 
Btosemilde: unter Maschinen jod: Art. Techn. Filze, 
Schleif- u. Polierfilse), Adlershof b. Berlin. 
Fischer, J. G., Filsfabrik (Grobe bia feinste Filse in jeder 
Stärke für alle techn. Zwecke), Oschatz i. 8. 
Jacobius, L. & Söhne Nachfi., (weisseWollälse u.Filze aller 
Taf., Streif., Ring. u.s.w.), BerlinN., Bergstr.84/85. 


Filzfabrikation, Masch. für. 


Polster, Aurel, (Masch. f. alle Filssort.), Dresden-Plauen. 
Wahl, Nik. & Co., Maschinenfabrik, 
Kahl am Main. 


Firmen- п. Maschinenschilder. 


Tümmler,Bob., (gepr.u.gegoss.a.jed.Metallart) Döbelni.B. 


Flanschen. 

Vereinigte Flanschenfabriken u. Stanswerko Aktiongesell- 
schaft, Regis, Bez.Leipzig. — Werke in Regis, Werl i. W., 
Duisburg- Wanheimerort und Hattingen а./Ваћг. 

Zindel, Jal., sohmiedeeiserne aller Art, Ebersbach a. Fils. 


Flaschenzüge u. sonstige Hebe- 
vorrichtungen. 


Bergmann, E., vorm. Leo Oberwarth Nachf., Berlin 8. 
Briegleb, &Co.,(Pat. 
Heinrich de Fries, G. m. b. H. 


(Bchrauben-, 
Hanf- und Drahtsellfiaschenstige), 
Düsseldorf, Harkortstr. 7. 


Kessler, 


Förderanlagen fiir Bergwerke. 


Wippermann, Gastav, Mfbk. u. Eisong., G.m.b.H., Kalk 
Wolff, Emil, Maschfabr. u. Kiseng., Essen-Buhr. 


Förderanlagen u. Maschinen. 


Kaniss, A. W., (Förderseile), Wurszen-Mulde. 
Mech. Treibriemenweberei & Seilf. Gustav Kuns, Aktien- 
gesellschaft, (Förder- u. Haspelseile), Treuen i. В. 
Wolf, R., Mfbk. u. Kesselechmd., (Förder-Lokomobilen, 
siehe Lokomobilen), Magdeburg-Buckau. 


Förderohrer (Patent Suess). 
Pfeiffer, Gebr., Maschinenfabrik, Kaiserslautern. 


Formmaschinen. 


Anthon & Söhne, (Riemscheibenf. eig. Patent), Flensburg. 
Badische Maschinenfabrik. Altestes und bedeu: 

Werk in dieser Spesialität, Durlach еп). 
Bopp & Reuther, Mannheim-Waldhof. 
Vereinigte Schmirgel-u. Mschfbkn. A.-G., vorm. В. Oppen- 

heim & Oo. und Schlesinger & Co., Hannover-Hainhola. 


Formsandmischmaschinen. 


Vereinigte Schmirgel- u. Mschfbkn. A.-G., vorm. 8. Oppen- 
heim & Co. und Schlesinger & Оо., Hannover-Hainhole. 


Fournierschneiderei, Masch. u. 
Werkzeuge für. 


Fleck Söhne, О. L. P., Mfok., Berlin-Beinickendorf. 
August Kramm, Johann Kramm Sohn, (Messer), Remscheid. 
Ritter, W., Maschinenfabrik, Altona. 


Fräser aller Art. 


Dold, M. & A., Fräser-Fabrik, 


Fräserei. 


Sudicatis, Ludw. & Oo., (alle Arten Frisarbelten. Spe- 
zialitāt боб. Triebe u. Zahnstangen), Berlin 0. 113. 


H., (m. selbetth. Seilklemme), 'Oberlahnstein. 


Friismaschinen und Fräsein- 
richtungen. 


Biernatski A Co., Werkseugmaschinenfabrik, Chemnits. 
Было Osc. ‚Drohbankfbk.(Räderfräsmasch.),Chemnits25. 
век Söhne, 0. L. P., 2 lin- 
Kra: 


ugust 
Vereinigte Вовна u. Mechfbkn. 
D 


Galvanische SE 


Hempel, Alwin, Dresden, Försterelstz. 18. 


Galvanische Kohlen. 


Bee, Jos., Fabr. galv. Kohlen, Burgberg b.Sonthofen, Bay. 


Gartenwalzen. 
Wolff, Jul. & Co., Maschinenfabrik, 


Gas-Badeöfen u. Gas-Heizöfen. 


7. @. Houben Sohn Сат Aachen. 
Knodt, G., Sech, Frankfurt am Main. 
Siemens, Friedr., esden-A. 


Gasbeleuchtung u. Gasheizung. 


Greiner, Ephraim, äer. Analysen-Appı ‘Instrumente, 
ter nach Schiele aus Gla), В Bttitzerbach, Thür. 


Heilbronn a. N. 


Gas-Motoren. 


A.-G.Dresdner Gam: 


ft, Dee. 
‘isch: eMaschinenb.. -Anst.vrm.Kamp &00.,WetterRuhr. 


Gebläsemaschinen. 


Blanche 8108. G. m. b. H., С. W. Julius, Maschinen- 
а Dampfkoesel-. turenfabrik, Merseburg a. 8. 
MurkisoheMaschinenb.- -Anst.vrm. Kamp Ate, ‚WetterBahr. 


Strnad, Ford., Berlin-Schmargendort, Bulsserstr. 8. 
Geldschränke. 

Braune & Roth, Geldschrankfabrik, Leipzig. 
Kästner, Carl, (Ge! idechrinke — Tresorbau), Leipzig. 
Gerberei-Maschinen. 

Badische Maschinenfabrik, ees (Baden). 
Fried.Krupp A.G. Grusonwerk, rer Magdeburg-B. 
Ritter, W., Mfbk., (Raspelmasc! бекон), Altona, 
Gerbholzfabrikation, Masch. u. 


Werkzeuge für. 


August Kramm,Johann Krumm Sohn, (Messer), Remscheid. 
Bitter, W., (Fitent-Baspelmaschinen), Altona. 


Geschwindigkeitsmesser. 


Bondschuh, J., Ingenieur, Magdeburg-Wst 


Giesserei-Masch.u.-Einrichtun- 
gen, Projekte und Gutachten. 


Badische Maschinenfabrik, Altestes und bedentendstes 
Werk in dieser Spesiali Durlach (Baden). 
Berger å Co., Maschinenftk g. Gladbach b. Köln a. Bh. 
Göppinger Magnet-Fabrik, Carl Scholl, Göppingen. 
Vereinigte Schmirgel-u. Machfbkn. A.-G., vorm. В. Oppen- 
heim & Со. und Sohlesinger & Co., Hannover-Hainhols. 


Giesserei- und Gusswaren. 


Cottbuser Maschinenfabrik u. Eiseng., Akt.-Ges., Cottbus. 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwork, Magdeburg-Buckau. 
Hummel, Gn Maschinenfabrik u. Kisenglosrerel, (Lehm-, 
Stahl- "о. Hartguss, Phosphorbronze), Berlin N. 


Gipsmiihlen, Einricht. für. 


Eitle, C., Maschinenfabrik, Stuttgart. 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Lather, @., Aktiengesellschaft, Braunschweig. 


Glasbläsereiartikel, Glaswolle. 
Höllein & Reinhardt, Neuhaus am Rennweg. 


Glashüttenu.Glasschleifereien, 
Masch. für. 


Fried. Krupp Aktiengesellschaft Grusonwerk, (Zerkleine- 
rungs-Msachinen), Magdeburg-Buckau. 


Glas-Instrumente u.-Apparate. 


Elmer, Jalins, (für alle Zwecke), Goldlauter i. Thür. 
Greiner, Ephraim, (f.chemische Laboratorien u.Apotheken, 

Glasröhren in vielen Dimensionen), Stütserbach, 
Höllein&Beinhardt, (Glasmeasgeräte), Neubaus a. Rennweg. 


n: | Glimmer (Mica u. Micanit). 


Berl.Glimmerw.-Fbk.J.Aschheim, Berlin8S.59,Plan-Ufer92d. 
Bres].Glimmerwarenf.. KrawutschkeANobelung,BroslanV. 
жос; С. A., Glimmerwarenfabrik, ankfurt а. М. 
eirowsky Н Oo., (sämtliche Glimmerfabrikate) d 
Köln- enfeld. 

Berlin W., Bülowstr. 57. 


Persicaner & Co., ч. 67 
D Rhein. 


Vorberg & Oo., 


Goldleiston, Maschinen zur 
Fabrikation von. 


Anthon & Söhne, 
Fleck Söhne, 0. L. P., Mfbk., 
Meissner, F. À., (Spesialmaschin: 


Niedorlahnstoin a. 


Flensburg. 
Berlin-Roinickendorf. 
enu. Walsen), Düsseldorf. 


Ritter, W., в a (Kehlmaschinen), Altona. 
Gradierwerke und Rückkühl- 


anlagen. 
Holzindustrie Kaiserslautern, Albert Munzinger, 


= Kaiserslautern. 


Graphit. 


Persicaner & Oo., (Dixons-Flockengraphit), Berlin W. 57. 


: | Graphit-Schmierapparate. 


Schneider & Helmecke, Maschinenfabrik, Magdeburg. 
Graupen- und Griitzmiihlen- 
Einricht. 


Brügge, Friedr., Inh. Gust. Schumacher, Mühlen- und 
Maschinenbauanstalt, Flensburg. 
Luther, G., Aktiengesellschaft, Braunschweig. 


Gravier- und Präge-Arbeiten. 


Berliner Medaillen-Mtinse Otto Oertel, Prägerei u. бепе 
Gravieranstalt, Berlin NO., Gollnowstr. 18. 


Gummiabfille (aller Art kauft). 


Riedel,Gustav,Rohproduktenbdlg., Berlin N.‚Gerichtstr.5. | Ax 


Gummi- u. Guttaperchawaren- 
fabrikation, Masch. п. Werk- 
zeuge fiir. 


Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magde! burg Dockan. 
August Krumm Johann Krumm Sohn, (Messer), Remscheid. 


Hähne und Ventile. 


Armaturen- u. Mschfbk., Aktien-Gesellschaft, Nürnberg. 


Hängebahnen. 


Hitter jr., Hamburg. 
Otto, Th., 26: " (mit d, nouest, Pat.- Weichen [Pat.Krempler 
No. 16550] i. Verbind. m. Aufstig. u. Waagen), Schkeudits, 
Tonrtellier, T. & Fils, Mülhausen i. Elsass. 


Handpressen. 


Pieper, Ad. (f.Emball.,Lump.,Pap.u.Holswlle), Moers a. Rh. 


Hanf- u. Drahtseile aller Art. 


Hagen & Co., gegr. 1858, Hamburg-Stettin-Antwerpen. 
Kaniss, A. W., (Beile хп allen Zwecken), Wurzen-Mulde. 
Mech. Treibriemonweb.4Seilf. GustayKuns,Aktg.,Treucn8, 


Hanfgurte. 


Kaniss A. W.,(Hanfgurtesu all. Zwecken), Wursen-Mulde. 
sch Treibriemenweb.&Bellf.GnstarKuns, Aktg. Tronen B. 
Beuschel, Aug., & Co., (Gurten aller Art), Sc 


Hanfschläuche (roh u. gumm.). 


Pressel, Paul, Hanfschlauchweberei, Königsee i, Thür. 


Hartgusserzeugnisse. 


Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau.” 
Luther, G., Aktiengesellschaft, Braunschweig. 


ar, | __Wagenhebeböe 
Diesel 


Hebezeuge. 
Böhmer,Gebr.,Akt.-G.,Magdeburg-Neust., Lübeckerst.131. 
Dieterlen, Frits, feieninenwerkuktte (Lokomotiv. nod 


ellsch. 0.W.Liebe m.b.H., Зоо 
burg 19. 


. Kranbauges 
Bimabiittalor Maschinenfabrik, G. m. b. H., 
Fri werk, Magdeburg-Buckan. 
Heinrich de Fries, G. m. b. H., (Spesial.: Hydraulische 

Hebeböoke), Düsseldorf, Harkortstr. 7 


Heissdampf-Lokomobilen. 

Lans, Heinrich, Lokomobilfabrik, Mannheim. 
Maschinenfabrik Radenia, Weinheim (Baden). 
Wolf, В, Maschfbk. u. Kesselschm., Magdeburg-Buckau. 


Heissdampfmaschinen. 


Cottbuser Maschinenfabrik u. Eiseng., Akt.-Ges., Cottbus, 
Hertel, Ernst а Co., Maschinenfabrik, Leipzig-Lindenau. 
Leinhaas, E., Aktiengesellschaft, Freiberg 1. 8a. 
Luther, G., Aktiengesellschaft, Braunschweig. 
‘Theodor Wiede's Maschfbk., A.-G., gegr. 1887, Chemnits, 


Heizkessel. 


Breuer, F.&Co.,Inh,A. Hentschel, Mfk.u.Kechm., Pirnas.E. 


Heizungsanlagen. 


Giessorei Sugg&Co.A.-G.,Dampf-,Luft-,Wass.-H. München. 
Haag, Joh., Maschinen- u. Röhrenfabrik, ke -@., (,Zentral- 

heizungs- u. gs-Anl. aller Byat.“), Augsburg, 
Keil, Theod. LE £.Frisoh-u. "Abdampf, Halle a. 6: 


Heu- und Stroh-Pressen (für 
Dampf-, Göpel- und Hand- 
betrieb). 


Aktien-Gesellschaft Н. F. Eckert, Borlin-Friedrichsberg. 
Bohmer,Gebr., Akt.-@.,Magdeburg-Neust., Ltibeckerst.181. 


Hittorfsche (Crookes’sche) - 
Röhren zur Erzeugung von 
Röntgen-Strahlen. 


Greiner, Ephraim, Btütserbach i. Thür. 


Hobelmaschinen. 
Anthon &Söhne,Mfbk.,(Hols-Hobelmaschinen), Flensburg. 


‘Anton, Gebr., Maschinenfbk., (für Holsdraht), Darmstadt. 


Ritter, W., Maschfbk., (Hobelmaschinen), Altona. 


Hobelmaschinenmesser. 


Anthon & Söhne, Flensburg, 
ugust Krumm, Johann Krumm Во! Bemsoheid. 
Bubens, J.A., (ält.leistungsf.Fhr d.Br.), Cronenberg, Bhpr. 


Hölzerne Riemenscheiben. 


Hagen & Co., Hamburg-Stettin-Antwerpen, 


Holz-Bearbeitungsmaschinen. 


Anthon &88hne, (neueste u.beste Konstruktion), Flensburg. 
EE vorm. Joh. immor 


Dhemni 
Berlin-: Beiniekendort 
Offenbach s Кы м. 


Fleck Sohne, 0. L. P., Mfbk., 
Ritter, W., NEE 
Schmalts, Gebrüder, 


Holzkohlen. 


arg. | Decken,O.,(Giess.Hols-u.Steinkoblenstaub), Lippoldsberg. 


Holzschälerei, Maschinen und 
Ман fiir. 


Berlin-Reinickendorf. 
Bemscheid. 
Altona. 


Holzschleiferei- u. Holzmehl- 
Fabrikeinrichtungen. 


Amme, Giesecke & Konegen (Spesialfabrik ersten Ranges; 
Personal 1600), Braunschweig. 
Toelle, Gustav, Masohinfbk. u. Eisengiess., Niederschlems. 


С Holzschraubenmaschinen. 


Kayser, J. G., ‘g-Glaishammer. 
мшез Co., Mechfbk.. Anlagen радон Oberb.16. 


Holzschuh- und Schuhleisten- 
Ee Maschinen zur 


Anthon & Séhne, Flensburg. 


6 


Holzstifte, Maschinen z. Fabri- 
kation derselben. 


Boller, A., Maschinenfabrik, Berlin-N., Prinsenallee 24. 


Holz: u. Strohstoff-, Strohpapier- 
u. Pappen-Fabrikseinrichtg. 


Nacher, J. E., (Bpezialität: Pumpen für Wasser, Siob- 
wasser, Btoff und Säure) Chemnits. 
Toelle, Gustav, Maschinfbk. u. Eisengiess., Niederschlema. 


Holzwolle und Holzwollseile. 


Ohary, J., Sohn, (Holsw. u. Holswollaeile), Oberhomburg. 
Leonhard&Klemm,(Holzw.u.Holzwollseile),St.Egidien i.8. 


Holzwolle-Masch.u. Werkzeuge. 


Anthon & Söhne, (4fach wirk. Packpressen), Fl: 
Fleck Söhne, С. L. P., Mfbk., Berlin- Beiniokendorf, 
August Kramm,Johann Kanns? Sohn, (Messer), Remscheid. 


Hopfen-Zerkleinerungs- 
Maschinen. 

Aktienges. vorm. Gebriider Seck, Dresden. 

Luther, G., Aktiengesellschaft, Braunschweig. 


Horn- und Beinwaren. 


Greiner, Ephraim, (für chemische Laborstorien u. Apo- 
ken), Stütserbach, Thüringen. 


Hufnägelmaschinen. exe 


Düren, 
Же, ne SA) Maschinenfabrik, Köln-Raderberg. 


Hütteneinrichtungen. 


Jünkerather Gewerkschaft, Jünkerath, Rhld. 


Hydranten. 


Armaturen- u. Mschfbk., Aktten-Gesellschaft, Nürnberg. 
Bopp & Reuther, annheim- Waldhof. 


Isoliermaterialien. 


Bayer. Torfstreu- und Mullewerk, (Isoliermulle für Eis- 
keller, Kühlrkume, Fehlböden eto. Brochüre mit Bau- 
plänen eto. gratis), Haspelmoor, Oberbayera. 

Deuwoh-Österreichische Isolir- п. Korkwerke, Q. m. b. H., 
Dresden. Filialen: Berlin, Leipsig, Lauban i Schl. 
tbus, 


Köln- Ehrenfeld. 

, Paul, Abt. Isoliermaterislien-Fabrik, Köln. 
.W.&8öhne,(Kieselguhr, Broschüre grat. ),Hamburg. 
Bhetahold а Oo., 


Kabelfabriken, Einricht. für. 


Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckan. 


Kabelpressen, hydraul. 


Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau, 


Kakaofabrikation, Einricht.fiir. 


Huckauf & Btille, Maschinenfabrik, (Spes. für Gross- 
betrieb), Ottensen-Hamburg. 
hmann, J. M., (Spesialitat), en-A. 28. 


Kalklöschtrommeln. 


Polysius, G., Eisengiessorei u, Maschinenfabrik, Dessau. 


А 
Kälteerzeugungs- u. Eismasch. 
Aktion-Maschinenbau-Anstalt, vormals Venuleth & au: 
berger, 
Borsig, Berlin-' Tegel, 
Cottbuser Maschinenfabrik u. Eiseng. - Ait.-Gen., Cottbus. 
Eisenwerk (vorm. Nagel & Kaemp), A.-G., Hamborg. 
Gesellschaft für Linden Eismaschinen, A.-G., (Kälte- 
erseugungsanlagen), Wiesbaden. 
Ge. eiert -Fbk., Schiltigheim,Els. 
hits, Wursen i. 8. 
Tiefb. a. Канша. А.-б. т. Gebhardt&Koenig, Nordhausen. 
Witt, Th., Spesialfabrik für Eismaschinen, Aachen. 


Kaffee-Schäl-, Polier- und 
Sortier-Maschinen. 


Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 


Kalander. 

Flinsch, Ferdinand, Aktiengesellschaft, Offenbach a. М. 

Fried. Krupp Aktiengesellschaft Grusonwerk, (Linoleum 
und Gummi), Magdeburg-Buckau. 

Füllner, H., Maschinenbau-Anstalt, ‘armbrunn. 

Hummel, O., Maschinenfbk. u. Eisengieeserei, Berlin N. 


Kalkmiihlen. 


Eitle, 0., Maschinenfabrik, Btuttgart. 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Luther, G., Aktiengesellschaft, Braunschweig. 
Pfeiffer, Gebr., Maschıbk., (eig. System), Kaiserslautern. 
Polyalus, @., Eisengiesserei u. Muschinenfabrik, Dessau, 


Kaltsägen. 


Fölk, Emil, (Kreis- u. Bügelsägen), Leipzig, Königsstr. 6. 
Fried.Krupp A.G.Grusonwerk, (Bandsägen), Magdeburg-B. 


Kalksandstein-Fabrik-Einrich- 
tungen. 


Aktiengosellsch. f. industr. Sandverwertung, Basel (Schr). 
Leinhass, E., Aktlengesellsch: eg i. Ва. 
Polysius, @., Elsevgiesserei u. Maschinenfabrik Dersan. 


Kaminkühler. 


Holsindustrie Kaiserslautern, Albert Munzinger, 


Kautschuk-Stempel. ~ 


von Meyer, Heinrich, Berlin S0., Skalitserstr. 125 


Kehlleisten-Fabrikation. — 


Anthon & Ponas ensburg. 
Fleck Söhne, . Le P., Mfbk., Berlin-! Reinickendow, 


Kellerei- Gerätschaften und 
-Maschinen.. 
Braun,Just.Christ., A.-G., Luftd.-Bierabz.-App., Nürnberg. 


Kesselschmiedearbeiten. 


Breuer, ¥.é00.(A. Hentschel), Mfk.,K.u.Perf.-A.,Pirnaa.E. 


Kesselspeisewassermesser 
(siehe auch Wassermesser). 


Akt.-Gesellsch. vorm. Н. Meinecke, Breslau-Carlowits. 


Ketten. 
Bangert& urth, (bestgeprüfte Krank. we, Belecke i. ch 
. Leo Oberwarth Nachf., Berlin В. 


Bergmann, B. 

Eschweiler Akt. My f.Drahtfabrikat. (Oslibrierten. uncalibr. 
elektr. geschweisate Ketten 2—12 mm stark), Eschweiler. 

Möhling,D.&0ie.,Fb.v.geschmied.Ktt.,Dahleb.Altenai.W. 


Kettonmaschinen. 


Malmedie & Co., Machfbk.Aktienges., Düsseldorf-Oberb.16. 
Meyer, Roth & Pastor, Maschinenfabrik, Köln-Raderberg. 


Kieselguhr. 


Gewerkschaft Klaus, Altenschlirf (Oberhessen). 
Rheinhold & Co., Over, 
Verein. Deutsche Kieselguhrwerke, G6.m.b.H.,Hannoverb. 


Kisten- u. Kistenbretter-Fabri- 
kation, Masch. u.Werkzeuge f. 


Anthon & Söhne, Flensburg. 
Kochanski, 8., Kistennagelmaschinen, Berlin 8.W. 68. 
August Krumm, Johann Krumm Sohn, (Sägen, Messer 
und Werkseuge aller Art), el 
Ritter, W., Maschinenfabrik, Altona. 


Kisten; 


Pihl, Adolf, Kleineisonwfbk. ,(lackiert), Plettenberg, Westf. 


Kitte. 


Mack а Cie., Kittfabrik, (Spesialität: Patent-Schwarzkitt 
für Installationen), ' Strassburg i. E. (Bheinhafen). 


Klaviersaitendraht. 


Stahl- u. Draht-Werk Röslau, G. m. b. H., Röslau i. Bayern. 


Klischees und Holzschnitte. 


Haussmann, Frita, (Holsschnitte, Galvanos, Zinkätsun; 
Lieferant erster Werke dealer ‘Auslandes), Darmstadt” 


Klosett- Anlagen идемо). 
Schwarz, Louis & Co., Aktiengesellschaft, (Torfmullstreu- 
System), Hemelingen b. Bremen. 


Kohlensiure-Entwicklungs- 
anlagen aus Karbonaten u. 
Koksgasen. 


Schüts, G. A., Warzen i. В. 


Kohlensäure- Verfliissigungs- 
Maschinen. 
Schütz, G. A., Warsen i, В. 


Kohlen- u. Koksbrecher. 

Site, О., Maschinenfabrik, Stuttgart. 
Luther, G., Aktiengesellschaft, Braunschweig. 
Polysius, G., Eisengiesserei u. Maschinenfabrik, Dessau. 


Kolben und Kolbenringe. 


Schmeck, Gebr. & 0o., G.m.b.H. (Pat. Kolb. und Federn), 
rfeld 


a. 8. 
Kollergänge. 
Badische Maschinenfabrik, Durlach (Baden). 
Brinck & Hübner, Maschinenfabrik, Mannheim. 
Eisenwerk (vorm. Nagel & Kaemp), A.-G., Hamburg. 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Friedrich, Maz, & Co., Mfbk., Lelpxig-Plagwits, 


Füllner, H., Maschinenbau-Anstalt, Warmbrunn. 
Leinhaas, E, Aktiengesellschaft, Freiberg i. Ва. 
Luther, @., Äktiengesellschaft, Braunschweig. 


Polysius, G., Eisengiesserei u. Maschinenfabrik, Dessau . 
Theodor Wiede’s Maschfbk., A.-G., gegr. 1887, Chemnitz. 
Vereinigte Schmirgel-u. Machfbkn. A.-G., vorm. 8. Oppen- 
beim & Со. und Schlesinger & Co., Hannover-Hainhols. ` 
Wippermson, Gustav, Mfbk. u. Riseng., G.m.b.H., Kalk. 


Kompressoren, 


Blancke A Oo., G. b. H, О. W. Julius, Maschinen- 
ei "und Eisengieiseret, 


Leinhass, E., Aktiengesellschaft, Freiberg i. Ba. 

Maschinenbau-AktieneGen, Paloke, Abt. Maschinenfabrik 
Frankenthal, enthal (Rhelnpfals). 

Pils, С. F., Armaturenfabrik, 

Schütz, G.'A., жштеп В. 


Weise & Monski, (Kompressoren aller Art, Sper. pat. 
Sohnellkompressoren „Bapid“), Halle a. 8. 


Komprimierte Wellen. 


Anthon & Böhne, 


Kondensations- Anlagen. 


Sack&Kiceselbach, Maschfbk.,@.m.b.H.,Rath b. Düsseldorf. 


Flensburg. 


Kondensationswasserableiter. 

Blancke & Co., G. m. b. H., 0. W. Julius, Maschinen- 
und Dampfkessel- ‚Armaturenfabrik, Merseburg a. B. 

Bopp & Reuther, (Kondenstöpfe, Mannheim- Waldhof. 


Braun, Just. en A.-G., Nürnberg. 
Kuntse, Göppingen, Württemberg 
Nachtigall & Soo! аооЬу, Leipzig-Eutritzsch. 


Schneider A Helmecke, (Раќ.- "Sehwimmertöpfe),Magdeburg. 


Kondenstöpfe. 


Pils, О. F., Armaturenfabrik, mo its. 
Weinmann 


Che: 
Bahnhof Gleiwits. 


Kondenswasser-Riickleiter. 


Pils, 0. F., Armaturenfabrik, Chemnits. 


Konditorei, Maschinen fiir. 


Greiner, Ephraim, (Thermometer sum Bonbonkochen), 
Stütserbach, Thüringen. 
Konservendosenschlüssel, Ma- 
schinen zur Herstellung der- 
selben. 


Malmedie & Co., Msohfbk.Aktienges., Diisseldorf-Oberb.16. 


Konserven- und Präserven- 
fabriken, Einrichtangen für. 


Herzog, E., Maschinenfabrik, Leipzig-Roudnits. 


Konserve- und Wichsbiichsen- 
fabrikation, Maschinen zur. 


Knensel, Oarl, Maschinenfabr. u. Eisengiess., Zeulenroda. 
Meyer, Both & Pastor (f. Konserreb.-Scohlüssel), Köln-Radb. 


Konstruktionszeichn. u. Pläne. 


Konstruktionsseichnungen und Pläne für Maschinen und 
Fabrikeinrichtungen aller Art liefert durch Vormitte- 
lung von Spesialtechnikern das Bureau des „Prak 
Mascbinen-Ko: *, W. H. Uhland, Ө. m. b. га 

Leipsig-Gohlis. 


Kontroll-, Konsum- u. Wert- 
marken aller Art. 


Timmer, Rob., Gravier- u. Präge-Anstalt, Döbeln i. 8. 


Kopierdrehmaschinen. 


Baer, Jos., Maschinenfabrik, (für Massenartikel aus Hols 
nach Profilen), Weingarten, Württbg. 


Kraftgaserzeuger und Kraft- 
gasmotoren. 


Luther, @., Aktiengesellschaft, Braunschweig. 
Kräne. 
Bleichert, Adolf & Oo. Leipzig-Gohlis 11. 


Böhmer,Gebr.,Akt.-Ges.,Mageburg-Neust.,Lübeokerst.181. 
Briegleb, Hansen & Oo., (siehe unter Aufsüge), Gotha 31. 
Dieterlen, Frits, Maschinen- Werkstätte, Ulm a. D. 
Diisseld. Kranbaugesellsch.0.W.Liebem.b.H., Düsseldorf. 


Eisenwerk (vorm. Nagel а Kaemp), A.-G., Hamburg. 

Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 

Heinrich de Fries, G. m. b. H. (für Handbetrieh), 
Düsseldorf, Harkortatr. 7. 


Hütter jr., H., Hamburg. 
Maschinenfabrik ‚Deutschland“, Dortmund. 
Stuckenhols, Ludwig, Wetter a. d. Buhr. 
Theodor Wiede's Maschfok., A.-G., терт. 1887, Ohemnitz. 


Wolff, Jal. & Oo., Maschinenfabrik, 


Kristallgummi. 


Kristallgummi, Imitation des Gummiarabicum. Neuss 
Verfahren für die Fabrikation desselben lehrt Uhlands 
Versuchsstation für Stärke-Industrie, G. m. b. H., 


Leipsig-Gohlis. 
Kugelmiihlen. 


Badische Maschinenfabrik, Durlach (Baden). 
Berger&0o., kompl Anlagen), Berg-Gladbach b Köln a Rb. 
Brinck & Hübner, Maschinenfabrik, ‘annheim. 
Kisenwerk (vorm. Nagel ё Kaemp), A.-G., Kaes 
Fried. Krupp Akt. Ges, Grosonwerk, Magdeburg-Buckau, 


ilbronn a. N. 


Friedrich, Max, & Oo., Mfbk., Leipzig-Plagwits. 
Luther, G. ., Aktieng ео shaft, Braunschweig. 
Pie + Gobr., Maschinenfabrik, (sieblose mit Wind- 

soparat), Kaiserslautern, 
Polysius, G. (Beschickungsapparate), Dessau. 


, 
Theodor Wiede’s Maschfbk., A.-G., gogr. 1887, Chemnitz. 
Vereinigte Schmirgel-u. Mschfbkn. A.-G., vorm. В. Oppen- 

heim A Oo. und Schlesinger & Co., Hannover-Hainbols. 
Wippermann, Gustav, Mfbk. п. Eiseng., G.m.b.H., Kalk. 


Kugeln für Kugelmühlen. 


Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Ma-deburg-Buckan. 
Lankhorst, G., Witten 2. 


Kugeln, Kugel- u. Rollenlager. 


Kugelfabrik Fischer, A.-G., (Kugeln aus Stahl und allen 
anderen Metallen voll und hohl), Schweinfurt. 


Kunstwollfabrikationsmasch. 


Koblléffel, Ulrich, Maschinenfabrik, (Spezialität seit 1863, 
eigene u. patentierte Systeme),  Beutlingen, Württ. 


Kunststein - Fabrik - Einrich- 
tungen. 


Fried. Krupp Akt. Ges. man are Magdeborg-Backsn; 
Friedrich, Max, & Co., э, Leipsig-Plagwitz. 
Lucke, 0., eran a KE Maschinen der Kunst- 
stein- u. Zementwaren-Branche. Erste Spesialfirma 
dieser Industrie, weltbekannt), Eilenburg b. Leipzig. 


Kupferschmiede-Maschinen. 


Thiemer, Max, H. & Oo., Dresden-A. IV. 


Kupferschmiederei. 


Keil, Theod. (Apparatebau, Dmpfl.i.Kupf.u.Eis.), Halle a.S. 


Kupplungen. 

Anthon & Söhne, (Reibungsk. a. andere), Flensburg. 
Cottbuser Maschinenfabrik u. Eiseng., Akt.-Ges., Cottbus. 
Friedrich, Max, & Co., (Reibungskupplungen), Leipzig-Pl. 
Fried. Krupp Akt. Gos. Grusonwerk, Мынаа Кай 
Polysius, Ө. (auch Reibungskupplungen), 
Theodor Wiede’s Maschfbk., A.-G., gegr. 1887, Chenu , 


Lacke und Firnisse. 


Beck, Koller & Co., Berlin C., Alexanderstr. 8a. 
Mack & Oie., Lackfabrik, Strassborg i. E. (Bheinhai 
Dr. Lackfal 


бы RER 


Blancke а Co., @. m. b. H., 0. W. Julius, Maschinen- 
und Dampfkossel-Armaturenfabrik, Merseburg a. 8. 
Hagen ё Co., дерт. 1853, (Bpezialität: Permanit- 
metalle f. alle Betriebe), Hamburg-Stettin-Antwerpen. 


Landwirtschaftliche Masch., 
sowie Bestandteile hierzu. 


Aktiengesell. A. Lehnigk, Berlin SW. 48, Friedrichstr. 23. 
Aotien-Gesellschaft Н. К. Kokert, Berlin-Friedriohsberg. 
Bebrens, Paul, Magdeburg, Olvenstedterstr. 10/18. 
Bergmann, E., vorm. Leo Oberwarth Nachf., Berlin 8. 
Fried. Krupp Aktiengesellschaft Grusonwerk, (neue Ex- 
velsior-Schrotmählen), Magdeburg-Buckau. 
Gross A Oo., Mfbk., Spes.: Eggen, Walsen, Leipsig-Eutr. 
Klinkbardt, Ri Richard, Warsen. 
August Kramm, Johann Krumm Sohn, (Häckselmesser, 
osser,Bübonmess. „Bechensink. ‚Schrauben: 

КҮ re ‘ellen u. sonst, Bestandt.), Remscheid. 
Maschinenbau-Anstalt u. Eisengiesserei vorm. Th. Flöther, 
Aktiengesellschaft, Gassen L L. 
Maschinenfabrik Badenia, Weinheim (Baden). 
Back, Rad. (Stahlpflüge,Säomasch. gro.) Leipeig- lagw.i4. 
Ostdeutsche Maschinenfabrik vorm. Bud. Wermke, 
Akt.-Ges., Heiligenbeil- Östpreussen. 


Latrinenreinigung, Maschinen 
und Gerätschaften zur. 


Braun, Just. Ohr. A.-G,,(Binr.s.pneum.Latr.-R.), Nürnberg. 
Flader, Е. 0. Jöhstadt, Sachsen. 
Pieper, Adolph (klein u. gross f. alle Betriebe), Moers a, Rh. 


Laubsäge-Utensilien. 


Schaller, G., & Oo. Constans a. B. 
Laufringe. : 
Kugelfabrik Fischer, A.-G., Schweinfart. 


Leder-Fabrikation u. -Bearbeit. 


Badische Maschinenfabrik, Durlach (Baden). 
Maschfbk Vilshofen, F.J. Schlageter, Vilahofon a. D. (Bay.) 
Metzger, Ohr., & Cie., Min. ‚Eisengiess., (sämtl.Maschinen 

zur Fabrikation farbiger Leder), ‘Homburg +. d. Héhe. 
Schilde, Benno, Mfbk., (Bpes.: Lederwalsen), Hersfeld. 


Leim. 
Wilhelmsburger Chemische Fabrik, Wilhelmsburg (Elbe)3 
b. Hamburg. 


Leimfabriken, Einricht. für. 


Friedrich, Max, а Oo., Mfbk., Leipsig-Plagwits. 


Lichtpausapparate u. Gestelle. 


Köchert, Gotthold, Spes.-Fbk., (auch Papiere), Ilmenau. 
Philipp, Otto, (elekt. u.pneum.),BerlinW.64, U.d.Linden 16. 


Lichtpauspapiere. 

Lichtpauspapierfabrik „Phos®, Detmold. 
Philipp, Otto, Berlin W. 64, U. d. Linden 15. 
Scharlau, G. F. Lichtpauspapierfabrik, Hamburg 7. 
Schwickert, Rich., Lichtpaus-Paplerf., Freiburg, Breisgau. 
Wiegand, Emil, Lichtpauspapierfabrik, 


Dortmund. 
Linoleum-Fabriken,Einricht.f. 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 


Ritter, W., Maschinenfabrik, (Spesial-Schmeidmaschinen 
far Linoleum), ‚ Altona, 


Lokomobilen u. transportable 
Dampfmaschinen. 


ichard, 
Lans, Heinrich, Lokomobilfabrik, Mannheim, 
Maschinenbau-Anstalt u. Eisengiesserei vorm. a Nöten, 


Aktiengesellschaft, Gassen i. L. 
Maschinenfabrik Weinheim (Baden). 
Sack4Kiceselbach, k., @.m.b.H., Bath b.Düsseldorf. 
Siegel, brik, Schönebeck a. Elbe. 
Wolf, B., Magdoburg-Buckau. 
Lokomotiven. 

Borsig, A., Berlin-Tegel. 
Lufthämmer. А 
Thiemer, Мах, Н. & Co., Dresden-A. IV. 


Luftkompressoren. 


Hertel, Ernst, & Co., (nach Hertels Patenten), Letpsig-L. 
‘Worsen i. 


Schütz, G. A., 
Strnad, Ford., Berlin-Schmargendorf, Bulsaerstr. 8 


"| Weise & Monski, (Kompressoren aller Art, Spes. pat. 


Schnellkompressoren nBapid“), 


Magnesit. 


Heinrich Bruck’s Bergbau-Hauptkomptoir, Berlin W. 62. 


Magnetische und elektromag- 
netische Scheideapparate. 


Halle a. 8. 


Metzingen, Wttbg. 
Kessler, H., Metallw.- u. Maschinenfbk., Oberlahnstein. 


ad 
Mahlgänge. 

Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckan. 
Luther, G., Aktiengesellschafl, Braunschweig. 
Polysius, G. (Unter- und Oberläufer), Dessau. 


Malzfabrikation, Einrichtg. für. 


Aktien-Maschinenbau-Anstalt, vormals Venuleth & Ellen- 
Darmstadt. 
Leipzig. 
Braunschweig 


berger, 
Banner & Hering, Braueretingenicure, 
Luther, G., Aktiengesellschaft, 


Manometer. 
Blanoke A Co., G. m, b. H., О. W. Julius, Maschinen- 

und Dampfkessel-Armaturenfabrik, Merseburg a. 8. 
Schubert,Max,Spesialwerk f.Manom.-Fbk. OhemnitsNr. 


7 


Margarine-Fabrikation, Talg- 
schmelzerei, Maschinen und 
Apparate zur. 


SE & Söhne, (Fass- u. Kiibel-Masch.), Flensburg. 
Grasso, Henri, vorm. W. Grasso, grösste und älteste 
Spexialfabrik für Margarinebuttermsschinen. Gegrün- 
det 1858, Hersogenbusch (Holland), 

Zimmermann, Oh., Maschinenfabrik, Köln-Ehrenfeld. 


Maschineumesser jeder Art. 


Anthon & Söhne, Flensburg 
August Krumm, Johann Kromm Sohn, Bemscheid. 
Rosenbach, F. W., Messerfabrik, Remscheid. 


Bubens, J.A., (ält.ieistungsf.Fbr.d.Br.), Oronenberg, Rhpr. 


Membranpumpen. 


Schlitz, Ө. A., Wurzen i. 8. 


MeBwerkzeuge. 


Alig & Baumgärtel, Prisisions-Werksg.-Fbr. _, Aschatfenbg. 


Metallguss. 


Akt.-Gesellech. vorm. H. Meinecke, Breslau-Carlowits. 
Keil, Theod., (Armfbk. u. Mges.; gegr. 1790), Halle a. 8. 


Metallpressen, hydraulische. 


Fried. Krupp ‘Aktiongeselis chaft Grusonwerk, (rur Her- 
stellung von Stangen beliebigen Profils aus Messing, 
Aluminium und anderen Metallen oder Legie: m), 


Magdeburg-Buckau. 
Metallsägen. 


‘Wiss, Ferd., Metallsigenfabrik, 


Metallschläuche. 


Metallschlauch-Fabrik Pforzheim vorm. Hoh. Witzen- 


mann, G. m. b. H. Pforsheim. 
Neue Gasindustrie Ulm, G. m. b. H., Ulm а. D. 


Poensgen, Paul, Metallechlauchfabrik, Köln, 


Mineral-Mühlen. 


Bisenwerk (vorm. Nagel & Kaemp), A.-G., 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 


Detmold. 


Hamburg. 


- | Polysius, G., Eisengiesserei u. Maschinenfabrik, Dessau. 


Mineralwasserapparate. 


Fischer å Kiefer, (pat. Systeme u. Byphons), Karlsruhe i. B. 
Malmendier, Carl, Köln, Mauritiussteinwog 69. 


Mosblech, Hugo (Otto Ublichs Nachf.), Ooln-Ehrenfeld. 
Noll, W., (Rieselsystem), Minden i. W. 
Mischmaschinen. 

Aktienges. vorm. Gebrüder Beck, Dresden. 


Eisenwerk (vorm. Nagel & Kaemp), A.-G., Hamburg. 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Huokauf & Bülle, Maschinenfabrik, Ottensen-Hamburg. 
Luther, G., Aktiengesellschaft, Braunschweig. 

Maschinenfabrik rik Geislingen, Geislingen (Württemberg). 
Polysius, G., Eisengiesserei u. Maschinenfabrik, Dessau. 


Misch- und Knet-Maschinen. 


Klein, Joh., Philipp, Maschinenfabrik, Offenbach a. M. 


Modellbildhauer. 


Sohellschmidt, F.,(Mod.i.Hls.,Gips,Hartblei ete.), Uslar!.H. 


Modelldübel. 


Kistner, Frans, Spesialgesch. f. Modelltischl., Dresden-N. 


Modelle. 


Alsleben & Zscherper, 
Jgler, Johannes, 


Modellschriften f. Giessereien. 


Küstner, Frans, Spezialgesch. f. Modelltischl., Dresden-N. 
Zanker, J. Oh., Bohriftgiesserel, Nürnberg. 


Molkerei-Einrichtungen. 


Greiner, Ephraim, (Milchfett-, Bestimmungs- [Extraktions], 
Apparate, Instrumente, Ärkometer, Milchprober und 
Thermometer aller Art), Btitserbach (Thüringen). 


Motoren, hydraulische. 


Maschinenfabrik Geislingen, Geislingen “Wurttemberg). 


L.-Volkmarsdorf, Ludwigstr. 106. 
Hameln a. W. 


В 
Motorfahrrider. 


Mars-Werke A.G., 


Motor-Wagen aller Art. 


Allgemeine Betriebsaktiengesellachaft f. Motorfahrzeuge, 
(&pes.: Elektromobile, System Kriöger), Köln a. 
Flader, E. 0., Jöbstadt, Sachsen. 


Mühlen. 


Schneider, Jaquet & Oie., 


Miihlenbedarfs- Artikel. 


Behrle, Otto, G. m. b. H., (Seidengaze, Gurten, Becher, 
sowie sämtl. Bedarfsartikel), Benohen (Baden). 
Kaniss, A. W., (Gurte u. Becher eto.), Wurzen-Mulde. 


Mühlen-Einrichtungen. 


Aktienges. vorm. Gebrüder Beck, В] tät: Bau und 
Umbau automatischer Getreidemühlen, Fabrikation 
aller Müllereimaschinen, ca. 2000 Arbeiter,  Dresde 

Amme, Giesecke & Konegen (Spezialfabrik ersten Range: 
Personal 1600), Braunschwei 

Anthon & Söhne, (komplett), Flensburg. 

Behrle, Otto, G. m. b. H., (Getreide- u. Griesputsmaschi- 
nen, unterläufge Mahlgänge), Renchen (Baden) 

Daverio, Henrici & Cie. (komplete Getreidemühlen, 
Müllereimaschinon), Zürich 

Eisenwerk (vorm. Nagel & Kaemp), A.-G., Hamburg 

Huokauf A Bülle, Maschinenfabrik, Ottensen-Hamburg. 

Luther, G., Aktiengesellschaft, Braunschweig. 

Mäde,H.‚(aut.Mühl.nach neuerMahlmethode,alle bish.Syst. 
übertreff.Pat.-Schäl-u.Bürstmasch.), Waldenburg,Sachs. 

Maschinenfabrik Geislingen, (Walzenmühlen u. kombiniert 
mit Mahlgangsystem), Geislingen (Württemberg). 

Maschfbk. f. Mühlenbau vorm. О. G.W. Kapler, Aktienge: 
(Mod. Nen-u. Umbauten u. Müllereimasch.), Berlin N.30. 

Morseburger Maschinenfabrik u. Eisongiesserei B. Herrich 
A Oo., (auch Turb. u. Wasserräd.), Merseburg а. 8. 7. 


Mühlensteine aller Gattung u. 
Schärfwerkzeuge f. dieselb. 


.b.H., (f.Getreide-, Osment-u.Miner.-Mül- 
lerei, eig. Brüche, auch Schärfwerks: 


Nürnberg-Doos. 


. Btrassburg-Königshofen. 


Mühlsteinkitt (Zement). 


Heinrich Bruck’s Bergbau-Hauptkomptoir, Berlin W. 62. 


Miiller-Gaze. 


Behrle,Otto,G.m.b.H.,(echteSchweizergase), Renchen(Bad.) 


Nassluftpumpen. 


Pils, 0. F., Armaturenfabrik, 


Nickelsalze. 


Hempel, Alwin, 


Nieten. 


Dreyse & Oollenbusch, Е. W. G., Nietenfabrik, 
(einzig echte D. а б. Niete), Bömmerds (Thüringen). 
Fessler, Joh., Nietenfabrik, (fertigt Nieten aller Art von 
1—40 mm Bra Miinchen, 
Knipping, Gebr., Westf. Nieten-Fabriken, Altena i. Westf. 
Möhling, D.A Cie., Nietonfabrik, Dahle b, Altena i. Westf. 
‘Weber & Ochaenfeld, Nietenfabrik, Weidenau а. d. Sieg. 


Nietenmaschinen. 

Anthon & Söhne, (für Fassreifen), Flensburg. 
Kayser, J. G., Nürnberg-Glaishammer. 
Malmedie ё Со., Mschfbk. Aktiengos., Düsseldorf-Oberb.16. 
Meyer, Roth A Pastor, Maschinenfabrik, Köln-Raderberg. 


Nietenpressen. 

Kayser, J. G., Nurnberg-Glaishammer, 
die & Co., Machfbk. Aktienges., Düsseldorf-Oberb.16. 

Meyer, Roth & Pastor, Maschinenfabrik, Köln-Raderberg. 


Ofen. 

Anthon & Sthne, Flensburg. 
Кон, H., Fabrik f. Heisanl., Berlin W., Dennewitastr. 39. 
Schneider, Frans, & Bohn, Gonstans-Paradios. 


Olkannen. 


Kutescher,F. W.jun. Motallwarenfbk. Schwarzenberg i.8s. 


Olkuchenmiihlen. 


Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Huckauf & Bulle, Maschinenfabrik, Ottensen-Hamburg. 


Ölmühlen-Einrichtungen. 


Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau, 
G. & В. Koeber’s Eisen- u. Bronzewerke, (vollständige 

Anlagen). Harburg (Elbe). 
Maschinenfabrik M. Ehrhardt, Akt.-Ges., Wolfenbüttel. 


Olsparapparate. 

Adolph, Gustar, Fabrik techn. Artikel, Mains. 
KölnerApparate-Bauanst.. Joseph Coblenser,Köln а.ВЬ.Х. 
Kutzacher,F. W.jun.,Metallwarenfpk.,Schwarzenberg!.Sa, 


Chemnitz. 


Dresden, Forsteretstr. 18. 


| Ol-Wiedergewinnungs- und 


-Reinigungsapparate. 
Adolph, Gustav, Fabr. techn. Artikel, Mains. 
Coblenzer, Jos., Köln. Apparate-Bausnstalt, Köln a. Rh. X. 
Hagen & Oo., дедг. 1853, Hamburg-Stettin-Antwerpen. 
Koellner, A., (Patent K.), Neumihlen? Kiel. 
Kutzscher, F.W jun.,Metallwarenfbk.,Schwarsenbergi.Sa. 


Papiere jeder Art. 


Bieler & Vogel, Leipzig, Berlin SW., Hamburg. 


Papier- und Pappen-Fabrika- 
tionsmaschinen. 


Filner, H., Maschinenbau-Anstalt, Warmbronn. 
Hemmer, Gebr., Mfbk., Akt.-Gesellsch., Neidenfels, Pils, 
Joachim, O. & Sohn, Maschinenfabrik, Schweinfurt а. М. 
Toelle, Gustav, Maschinfbk. u. Eisengiess., Niederschleme. 


Papier- und Pappenmesser. 
Anthon & Söhne, Flensburg. 
August Krumm, Johann Krumm Sohn, (Spezialität seit 
80 Jahren), Remscheid. 
Rubens, J.A., (ält.leistungsf.Fbr.d.Br.). Orononberg, Rhpr 


Pappenbiegemaschinen. 


Epsteia, Albert, Maschinenfabrik, Leipzig-Gohlis. 


Patont-Bureaux. 
Voss & Steininger, St. Petersburg (Russl.), 68 Gorochowaja, 


Pendelmühlen. 


Luther, G., Aktiengesellschaft, Braunschweig. 
Polysius, G., Eisengiesserei u. Maschinenfabrik, Dessau. 


Petroleum-Motoren. 


A.-G.DresdnerGssmotorenfbk.vorm.Morits Hille,Dresden. 
Donath, Karl, Spezial-Fabrik, Leipxig-Butritssch. 


Herbst, F., & Oo., (neue einf. Konstruktion), Halle a. 8. | 


Petroleum- u.Spiritus-Pumpen. 

Sommelroth, Gebr., gegr. 1872, Dresden, Stirkengasse 26. 

Photogr. Bedarfsartikel, Appa- 
rate, Papiere ete. 


Lechner, B., (Wilh. Müller), Fabrik, Wien, Graben 81. 
‘Winter, Obr.¥r.,Sohn, Fabrik, (Preisliste gratis), Leipzig 29. 


Pianofortefabriken, Masch. fiir. 


Anthon & Söhne, Flensburg. 
Fleck Söhne, 0. L. P., Mfbk., Berlin-Reinickendorf. 
Ritter, W., Maschinenfabrik, Altona, 
Pinsel. 

Beck, Koller & Oo., Pinselabteilung, Berlin С. 


Fischer, G. H., Königl. Hofl., Bürsten- u. Pinselfabrik, 

(Preisliste gratis), Neustadt а. d. Haardt. 
Kaufmann, H W., Adler-Pinsel-Fabrik, Lauterberg (Harz). 
Liersch & Wagner, (illust. Preisliste gratis), Nürnberg 


Pinselfabrikationsmaschinen. 


Baer, Jos., Maschinenfabrik, Weingarten, Württbg. 


Pissoire. 


Schwarz, Louis & Co., Aktiengesellschaft, (Torfit- Anlagen), 
Hemelingen b. Bremen. 


Plomben-Maschinen. 


Nolden, Math. Jos., Maschinenfabrik, 


Plombier-Zangen. 


Tümmler,Bob., (suchBleiplomb.u.Giessappar.), Döbeln i.8. 


Pockholz. 


Kellner & Віск, (InStämm.n.n.Aufgabegeschnitt.), Bremen. 
Schlick,Otto, (roh u.nachAufgabe geschnitten), Berlin0.25. 
Schuss, Wilhelm, (in Stämmen п, geschnitten), Düsseldorf, 


Polier-Maschinen, -Scheiben 


Köln a. Bh. 


u. -Riemen. 
Dahlhaus & Co., (Poliermaschinen für Bleche, Stäbe und 
Röhren), Iserlohn. 


Hagen &Co., ейт. 1868, (Neu-„Universal-Polier-u.Schleif- 
Scheiben füralleZweoke), Hamburg-Stettin-Antwerpen. 
Mech, Treibriemenwoberei & Beilf. Gustav Kunz, Aktien- 
gesellschaft, (Baumwollriemen), Treuen i. 8. 
Vereinigte Schmirgel- u. Machfbkn. A.-G., vorm. 8. Oppen- 
heim & Оо. und Schlesinger & Co., Hannover-Hainholz. 


Porzellan-Fabriken, Masch. für. 


Greiner, Ephraim, (Geräte aller Art f. chem. Laboratorien 
und Apotheken), Stützerbach, Thüringen. 


Porzellanwalzen. 

Wegmann, Fr., Zürich. 
Präzisionszieherei. 

Braun, Paul, Esslingen a. N. 


Pressen für die Metallwaren- 
fabrikation. 


Toelle, Gustav, Maschinfbk u. Eisengiess., Niederschlems. 
'Tümmier, Bob., (650 Arbeiter), Döbeln 1. Sachs. 


Pressen, hydr., Schrauben- etc. 


Banning, J., A.-G., Maschinenfabrik, Hamm i. W. 
Borsig, A., (Pressen und Apparate hydr. jeder Art und 

Grösse für alle Zwecke), Berlin-Tegel. 
Braun, Just. Christ., A.-G., (hydraul. Pressen), Nürnberg. 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg- Buckau. 
Hummel, 0., Mfbk. u. Egss., (hydraulische), Berlin N. 
-Pemsel, Friedr., Maschinenfabrik, (bydraul.), Nürnberg. 
Rucks,F.B.& Sohn, (Hydr.Pressen,Spexialit.),Glauchaa 1.8. 


кешег иик, Einricht. 


Aktien-Maschinenbau-Anstalt, vormals Venuleth & Ellen- 
Darmstad! 


berger, t 
Leinhaas, E., Aktiengesellschaft, Freiberg i. Bs. 
Pressluftwerkzeuge. 

Hartung, Kuhn & Cie., Mfbk., A.-G., Düsseldorf-Oberbilk. 
| Presspäne. 
Kade & Oo., Fabrikgeschäft Baenitz, Obder-Lausite. 
Presspumpen. 
Brat Just, Ohrist., A.-G. Nürnberg. 
Maschinenbau-Aktien-Ges. Baloke, Abt. Maschinenfabrik 
Frankenthal, Frankenthal (Rheinpfals). 


Weise & Monski, (Spes. Duplex-Presspumpen), Halle a. 8. 


Presstücher. 


Hagen & Co., керт. 1858, (Spezialität: „Kamelhaar-Prese- 
tücher‘‘), Hamburg-Stettin-Antwerpen. 
Mech. Treibriemenweb.48eilf.GustavKuns, Akt Zeenen, 


Pulsometer. 


Blancke ё Oo., G, ш. b. H., 0. W. Julius, Maschinen- 


Bau-Anstalt und Eisengiesserei, Merseburg a. 8. 
Nacher, J. E., Chemnitz 1. 8. 
Vogel, Carl, Chemnits 1. Ва. 


Pulverfabrikat., Maschinen zur. 


Fried. Krupp Aktiengese! Grusonwerk, (vollstän- 
dige Einrichtungen sur Herstellung der Altern п. neuern 
[rauchschwachen} Pulversorten), Magdeburg-Buckau. 

Wippermann, Gustav, Mfbk. u. Eiseng., G m b. H., Kalk. 


Pulverisiermühlen f. Drogen. 


Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buokan. 


Pumpen u. Pumpwerksanlagen. 


Armaturen- u. Mschfbk., Aktien-Gesellschaft, Nürnberg. 
Bopp A Reuther, Mannheim-Waldhof. 
Borsig, A., Berlin-Tegel. 
Braun Just.Christ., A.-@.,(Pump.f.alleZweoke), Nürnberg. 
Brodnits & Seydel, Mfbk., (Dampf-Riemen- und Tief- 
brunnenpumpen), Berlin N. 
Commandit-Gesellsch. für Pumpen- u. Maschin.-Fabrikat. 
W.Garvens (Abteilung Pumpen), Wülfel vor Hannover. 
Cottbuser Maschinenfabrik n. Eiseng., Akt.-Ges., Cottbus. 
Eimsbütteler Maschinenfabrik, G. H., Hamburg 19. 
Jöhstadt, Sachsen. 
burg. 

, Мк. п. Egss., (hydraulische), Berlin N. 
Leinhass, E., Aktiengesellschaft, Freiberg i. Ба. 
Maschinenbau-Aktien-Ges. Balcke, Abt. Maschinenfabrik 
Frankenthal, Frankenthal (Rbeinpfals). 
Nacher, J. E., (Bpexial.: rotierende Pumpen, D. R.-P., Zeug- 
nisse über 7- bis 10jährigen Betrieb ohne Reparatur), 
Ohemnits i. 8. 

Pemsel,Friodr. Maschinenfabrik, (hydraulische), Nürnberg. 
Pilz, С. F., Armaturenfabrik, Ohemnitz. 
Sack&Kiesselbach, Maschfbk.,G.m.b.H.,‚Rath b.Düsseldorf. 
Schütz, Ө. A., ‘Wursen i. 8. 
Vogel, Carl, Ohemnits i. 8. 
Weinmann & Lange, Bahnhof Gleiwitz. 
Weise & Monski, (Spezfbk. f. Pumpen aller Art), Halle a. В. 


Putzbaumwolle u. Putztiicher. 


Ephraim, Emil, Breslau, Berlinerstr. 37/28. 
Schön, О. G., (mittels eig. neuest. Maschinen gekämmte 
neue bunte u. weissePutzfäd.,Putztüch.), Leipzig, Mkt.17. 


Putzlappen (aller Art verkauft). 


Riedel, Gustav, Rohproduktenhdlg., Berlin N.,Gerichtstr.5. 


Putzpapier. 


Dittrich, С. H., Papierfabrik, 


Putztücher. 
Raets, E. M., Berlin N. 20, Köln-Merheim, 


Gleiwits, Arnheim, 
'Herstal-Lex-Liöge. 


Räder und Radsätze. 


Fried.Krupp Akt. Ges. Grusonwerk,(Hartgussräder System 
Griffin, Stahlgussräder u. s. w.), Magdeburg-Bucksu. 
Lankhorst, G., ‘Witten 2. 


Nicolai, 0/8. 


Rauchwarenfirberei und -Zu- 
richterei, Einrichtungen fiir. 


Friedrich, Max, & Oo., Mfbk., Leipzig-Plagwitz. 


Rechenmaschinen. 


Benas, B., (Gen.-Vertr. der Rochenmaschine „Brunsviga“, 
Grimme, Natalis &00., Braunschweig), Berlia 8.W. 48. 
Glashiitter Rechenmaschinen-Fabrik (1. Deutsche Rechen- 
maschfbk.), Arthur Burkhardt, Ingenieur, Glashutte. 


Reduktionsventile. 


Nachtigall & Jacoby, 
Pilz, О. F., Armaturenfabrik, 


Regula 


toren (sicho auch Axenregalatoren). 
Actiengesellschaft Lauchhammer, Lauchhammer. 
Erfurter Maschinenfabrik Franz Beyer & Co., 


Leipsig-Eutritzsch. 
Chemnits. 


Erfort. 
Hartung, Kuhn & Oie., Mfbk., A.-G., Düsseldorf-Oberbilk. 
Heinsmann, М. J., (Reibungafreie Reg.), Kötzschenbroda. 
Theodor Wiede’s Maschfbk., A.-G., gegr. 1837, Chemnitz. 


Reifenbiegmaschinen. 

Anthon & Söhne, (fir Fassreifen) Flensburg. 
Momma, Wilh., (Inh.Otto Coers), Workseugmfbk.,Wetslar. 
Ritter, W., Maschinenfabrik, (Ё. Fassbändef), Altona. 


Reismühlen. 


Eisenwerk, (vorm. Nagel & Kaemp), A.-G., Hamburg. 
Hucksuf & Bille, Maschinenfabrik, Ottensen-Hamburg. 


Reisszeuge. 


Riefler, O., (noues Bundaystem), Nesselwang-München. 
Vaccani, G., (Präsisions- u. Rundsyst,-Reisss.), Halle a. 8. 


Reklame-Artikel. 


Stengel, Max (s. В. Umsteokbleistifte, Zändholsbüchsen, 
Taachenspiegel ete.), Colluloidw.-Fabrik, Gora-Beuss. 


Reservoire (Behälter). 


Brouer,F.&Co.,Inh. A.Hentschel,Mfk.u.Kschm., Pirna a.E. 


Revolver-Drehbänke. 


Junghans, Wilh., Werksengmaschinenfabrik, Ohemnitzi.8. 
Riemenscheiben. 


Anthon & Böhne, (Patentmaschinengeformte), Flensburg. 
Cottbuser Maschinenfabrik u. Eiseng., Akt.-Ges., Cottbus. 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Gräf. Frankenberg’sche Theresienhütte, Tillowits, O.-8. 
Hopmann, L., Mfbk., (schmiedeeiserne), Köln-Ehrenfeld. 
Hütter jr., H., Hamburg. 
Leugering, Ci., Fabrik zweiteiliger hölserner Riemen- 

scheiben (nach amerikanischer Art), Bheine 1. W. 
Luther, @., Aktiengesellschaft, Braunschweig. 
Polysius, &., Bisengiesserei u. Maschinenfabrik, Dessau. 


Riemenverbinder. 


Hagen & Oo., gegr. 1858, Hamburg-Stettin-Antwerpen. 


Kistner, Frans, (Zioksack- Klammern), Dresden-N. 
Ringschmierlager. 
Anthon & Söhne, Flensburg. 


Cottbuser Maschinenfabrik u. Biseng., Akt.-Ges., Cottbus. 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckan. 
Luther, @., Aktiengesellachaft, Braunschweig. 
Polysius, G., Kisengiesserei u. Maschinenfabrik, Dessau, 


Röhren u. Röhrenverbindung. 


Butting, H., (Kupfer- u. Messingrohre), Orossen a. Oder. 
Elmore’s Metall-Akt.-Gesellsch., (Kupferrohre ohne Naht; 

Eisenrohre mit Kupferübersug), Schladern a. d. Sieg. 
Höver, Н. O., (nahtlose schwedische), Bemsoheid. 
Keil, Th., (Federrobre in Kupf. u. Eis., gegr.1790), Hallea.S. 
Kuntse, Gustav, Göppingen, Württemberg. 


Röhrenkessel (nicht explodie- 
rende Dampfkessel). 


Nacher, J. E., (Sicherheits-Röhrenkessel ш. Wassercirku- 
lation), Chemnitz. 

Walther & Cie., (Sioherheitsröhrendampfkessel), _ 

Dellbrück b. Köln а. Rhein (früher Kalk). 


Rohrbiegmaschinen. 


Thiemer, Max Н. & Oo., 


Rohrbrunnen. 


Keil, Theod. (kupf. Filterrohre; gegr. 1790), Halle а. 8. 


Rohrleitunge . 


Leinveber, А. & Co., G. m.b. H., 


Rohrmühlen. 


Polysius, G., Eisengiesserei u. Maschinenfabrik, Dessau. 


Rolläden in Wellblech u. Holz. 


Jalousie- u. Bollädenfbk. Louis Richter, Griinhainicheni.8. 


Roots-Blower. 


Pumpen- u.Geblise-WerkO.H.Jaeger & Co., Leipaig-Plagw. 


Dresden-A. IV. 


Gleiwitz, 


Roststiibe. 


Blümel, Herm., Roststabwerk, Sprottau. 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buo 
Rudnicki, Adolf („mit dem Schmied"), Berlin ВО. 16. 
Spexialwerk Thost’scher Feuerungsanlagen vormals Otto 
‘Thost, Gesellschaft mit beschr. Haftung, Zwickau-Sa. 


Rotationspumpen. 


Armaturen- u. Mschfbk., Aktien-Gesellschaft, Nürnberg. 


Sägemühlen-Einrichtungen. 

Anthon & Söhne, (komplett), Flensburg. 
Fleck Söhne, 0. L. P., Mfbk., Berlin-Beinickendorf. 
Bitter, W., Maschinenfabrik, Altona, 
Schmaltz, Gebr., Offenbach a. M. 


Sägen u. Sigemiihlenutensilien. 


Anthon & Söhne, Flensburg. 
Fleck Söhne, С. L. P., Mfbk., Berlin-Reinickendorf. 
Jünkerather Gewerkschaft (zum Warmechneiden von 
Stahl etc.), Jünkerath, Rhld. 
A Krumm, Johann Krumm Sohn, (Bägen aller Art, 
), Bemsoh 
Ritter, W., Maschinenfabrik, 


ugust 
Dampfbetrieb u. eid. 
Salzmiihlen. 


Altona. 

Eisenwerk (vorm. Nagel & Kaemp), A.-G., Hamburg. 
Fried. Krupp Aktiengesellschaft Grusonwerk, (ganse Rin- 
richtungen), Magdeburg-Buckau. 
Luther, G., Aktiengesellschaft, Braunschweig. 


Sandaufbereitungs-Anlagen 
(für Giessereien). 


Vereinigte Sohmirgel-u. Msohfbkn. A.-G., vorm. В. Oppen- 
heim A Оо. und Schlesinger & Co., Hannover-Hainholz. 


Sandstrahlgebliise. 


Gutmann, Alfr., A.-G.f. Maschinenbau, Ottenson-Hamburg. 
Vereinigte Schmnirgel- а. Маська. A.-G., vorm. 8. Oppen- 
heim A Оо. und Schlesinger & Co., Hannover-Hainholz, 


Schalldämpfer. 


Kori, H., Fabrik f. Heisanl., Berlin W., Dennewitsstr. 29. 


Schaumwein-Apparate. 


Fischer & Kiefer, (patentiertes System), Karlarube i. B. 


Scheren. 


Dahlhaus & Co., (Zirkular-Streifen-Scheron für Messing- 
und Kupferdraht-Fabrikation), - Iserlohn. 
Jünkoratber Gewerkschaft (für Stahl, kalt und warm), 


Jünkerath. 
Schiebebühnen. 


Bohmer,Gebr.,Akt.-G.,Magdeburg-Neust., Lübeckerst.131. 


Schieber. 


Armataren- u. Machfbk., Aktien-Gesellschaft, Nürnberg. 
Bopp & Reuther, Mannheim-Waldhof. 


Schiefertafelfabrikation, Ma- 


schinen zur. 
Pemsel, Friedr., Maschinenfabrik, Nurnberg. 


Schiessbaumwolle-Fabrikat.- 
Maschinen. 


Fried. Krupp Aktiengesellschaft Grusonwerk, (vollständ. 
өп), Magdeburg-Buokau. 


Schiffsbau. 


Anthon &Böhne, (Holsbearbeltungsmasohinen), Flensburg. 
Fried. Krupp Aktiengesellschaft Grusonwerk, (Teile aus 

Stahlguss und Temperguss), Magdeburg-Buckan. 
Mech. Treibriemenweberei & Seilf, Gustav Kuns, Aktien- 


gesellschaft, (Schiffstauwerk aller Art), Treuen i. S. 
Schlackenbrecher. 
Eitle, C., Maschinenfabrik, Stuttgart. 
Schlackenwolle. 


Laubmeister, F. J., 


Schläuche. 


Metallschlauch-Fabrik Pforsheim vorm. Hoh. Witzen- 
mann, @. m. b. H., Pforsheim. 


Schleifmaschinen. 


Anthon & Söhne, (für Messer aller Art), 
Kölner Schmirgelwerk W. Schmidt, Köln a. Bh. 
Mars-Werke A.G. (System Centrator) Nürnberg-Dooe. 
Vereinigte Schmirgel- u. Mschfbkn. A.-G., vorm. 8. Oppen- 

heim & Co. und Schlesinger & Co., Hannover-Hainhols, 


Schleif-Riemen. 


Mech. Treibriemenweb.Sellf.GustayKunz,Aktg.,TreuenS. 


Schleifsteine u. Abziehsteine. 


Wohlert, J. P., (Schleif- u. Olsteine jeder Art), Hamburg. 


Schlosstiftmaschinen. 


Meyer, Roth & Pastor, Maschinenfabrik, Köln-Raderberg. 


Hamburg, Nollstr. 10. 


Flensburg. 


Schmelzöfen. 
Hammelrath, Н. & Co., G. m. b. H., (kompl. Einricht. f. 


Eisen- u. Metaligiesserei, Reform-Schmelzöfen), 
Köln а. Bh.-Lindenthal. 


Schmiedbarer u. schweissbarer 
Е Eisenguss, Stahlguss. 


ergmann, Е., vorm. Leo Oberwarth Nachf., Berlin В. 
Decker, Gebrüder, Zella St. Blasii i. Thür. 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Krautheim, G., Chemnits-Altendorf. 
Lankhorst, G., Witten 2. 


Schmiedestiicke aller Art. 


Schleifenbaum, Gebr. & Co., б. m. b. H. (aus Eisen und 
Stahl nach Zeichnung oder Schablone), 
Bosohgotthardshütte bei Weidenau-S’eg. 


Schmiermittel. 


Hagen & Co., gegr. 1853, (Spezialität: Hagen’s Marine- 
und Dynamo-Oele), Hamburg-Stettin-Antwerpen. 


Schmiervorrichtungen. 


Braun, Just. Ohrist., A.-G., (Oylinderschmier- u. Oltropf- 
apparate eto., Schauwecker’sche Öltropfapp.), Nürnberg. 
Kessler, H., Metallw.- u. Maschinenfok., Oberlahnstein. 
Kutzecher, F. W. jan., Metellwarenfabrik (Spez. Schmier- 
und Oelgefässe), _, Schwarzenberg i. Sa. 
Ritter, W., Maschinenfabrik - (Ritters Original- aut. 
Sohmierapparat für Dampfoylinder etc.), Altona. 


Schmirgel-, Glas-, Feuerstein- 
Papier und -Leinen, sowie 
Schmirgelscheiben. 


Hagen & Co., gegr. 1858, Hamburg-Stettin-Antwerpen. 
Lampson, Julius, Schmirgelwarenfabrik, Mannheim. 
Vereinigte Schmirgel-u. Mschfbkn. A.-G., vorm. В, Oppen- 

heim & Co. und Schlesinger & Co., Hannover-Hainhols. 


Schmirgelleinen, Schmirgel- u. 
Glaspapierfabrikation, Ma- 
schinen zur Fabrikation von. 


Flinsch, Ferdinand, Aktiengesellachaft, Offenbach a. M. 


Schmirgelzerkleinerungsmsch. 


Flinsch, Ferdinand, Aktiengesellschaft, Offenbach а. М. 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Bucka\ 
Polysius, G., Kisengiesserei u. Masabinonfabrik, Dessau. 


Schnallen, Maschinen zur Her- 
stellung derselben. 


Malmedie & Оо., Mschfbk.Aktienges., Düsseldorf-Oberb.16. 
Meyer, Roth & Pastor, Maschinenfabrik, Köln-Raderberg. 


Schneidemühlen, Einricht. für. 


Anthon & Böhne, (komplett), Flensburg. 
Fleck Söhne, 0. L. P., Mfbk., Berlin-Reinickendorf. 
Bitter, W., Maschinenfabrik, Altona. 


Schnellbohrmaschinen. 


Fölk, Emil, Leipzig, Königsstr, 6. 
Momma, Wilh., (Inh. OttoOoers), Werl afbk., Wetalar. 


Schornsteinbau. 


Halseband, Pflug & Comp., 


Schrauben, Muttern u. Unter- 
lagscheiben. 


Bergmann, E., vorm. Leo Oberwarth Nachf., Berlin В. 
Elsterwerdaer Schraubenfabrik Carl Winter, (Massen- 
fabrikation auf automatischen Maschinen alle 
Industriezweige), Elsterwerda. 
Fouquet & Frauz, Glteste und erste Schraubenfabrik Stid- 
deutschlands, (Spezialität: blanke, gedrehte Schraub 
und blanke gehobelte Muttern, von den kleinsten bis 2°. 
Genaueste Arbeit bei nur bestem Material. Massen- 
fabrikation Präzisionszieherei), Rottenburg a. N. 
Funcke &Hueok(ält.u.bedeut. Werk d.Branche,1200Arbeit., 
Schrauben aller Art, auch fertig bearbeitete), Hageni.W. 
Gebr. Heyne, G. m. b. H., (Fabrik f. Metallgewindschrauben 
u. Façondreherei in Eisen, Stahl, Messing u. Neusilber. 
Mässenfabrikation in pric. A , Blanke 6kant. 
Muttern von den kleinsten bis ®,‘), Offenbach а. M. 
Lueg,Hr.,(Schraub., Mutt., Niet.oto.u.Werks.), Haspei.W. 
Metallwerke Aktien-Gesellschaft vorm. Luckau & Steffen, 
Metallgewindeschraub.-Fabrik, Fagondreherei, Fräserei, 
Stanserei. Nur blanke Prisisionsware. Vernickelung, 
Versinnung etc. Prisisionssieherel, Hamburg 15. 
Beichelt - Metallschrauben - Aktiengesellschaft, (Blanke 
Schrauben, Muttern und Fagonteile in allen Metallen, 
für die verschiedensten Industriezweige. Spezialität! 
Massenfabrikation auf autom. Maschinen. Priizisions- 
zieherei, gegr. 1871. 450 Arbeiter), Finsterwalde. 
Schraub.-u.Muttern-Fbk.vorm. 8.Biehm&ßöhne, G.m.b.H., 
(Spes. Klein.Eisens. f. Eisenb.), Berlin ВО. u. Görlitz. 
Sudicatis, Ludw. & Co., Metallschraubenfabrik u. Façon- 
dreherei, (Massenfabrikation mittels automatischer 
Prácisions-Masohinen für alle industr. Zwecke. Draht- 
sieherei bis 75mm in Bund,Vierkant, Sechakant п. s, w.), 
Berlin O. 112. 

Wagner,Rob. (nur gedrehteu.roheU.-Scheib.), Chemnits Р. 
Wenner, Gebrüder, Bohwelm-Westfalen, 


Neunkirchen (Trier). 


10 
Schraubenradgebläse. 


Brodnits & Beydel, 


Schraubenschlüssel aller Syst. 


August Krumm, Johann Krumm Sohn, Bemscheid. 


Schraubenschneidemaschinen. 

Kayser, J. G., Nirnberg-Glaishammer. 
Malmedie &00., Machfbk.Aktienges., Düsseldorf-Oberb.16. 
Schraub,-u.Muttern-Fbk.vorm.§.Bichm A Söhne, G.m.b.H., 
(Schraub.u.Schraubenschneidmsch.), Berlin 80.u.Gurlits. 


Schraubstöcke. 


Thomas, Frits, Parallel-Schraubstockfbk., Neuss 2 a. Rh. 


Schraubzwingen m. Kugelfuss. 


Schwartskopff,R.,Techn.Geschäft, Berlin-Reinickendorf-0. 


Schrotmiihlen fiir dieLandwirt- 
schaft. 


Aktion-Gesellschaft Н. F. Eckert, Berlin-Friedrichsberg. 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Gasmotoren-Fabrik Deuts, Berlin N.W. 87. 
Luther, G., Aktiengesellachaft, Braunschweig. 
Maschinenfabrik Badenia, ‘Weinheim (Baden). 


Schuhniigel, Maschinen fiir. 

Kayser, J. G., Nürnberg-Glaishammer. 
Malmedie & Oo., Mschfbk.Aktienges., Dtisseldorf-Oberb.16. 
Meyer, Roth & Pastor, Maschinenfabrik, Köln-Raderberg. 


Schutzbrillen fiir jeden ge- 
werblichen Zweck. 


Bürgin,Oarl, Schutabr. u. Resptrat.cig.Fbk., Strassburgi.E. 
Simmelbauer, К. P., & 00., Montigny b. Mets. 


SchweiB-Hammereisen. 


Schleifenbsum, Gebr. & Co., G. m. b. H., 
Boschgotthardshiitte bei Weldenau-Sieg. 


Seifenfabrikation, Masch. für. 


Krull, Aug.‚Maschinenfabrik,(kompl.Anl.), Helmstedti. Br. 
Lehmann "7. M., (Spezialität: Maschinen sur Toilette- 
seife-Fabrikation), Dresden-A. 28. 


Seile für Transmissionen und 
Hebevorrichtungen. 


Kaniss, A. W., Draht- u. Hanfseilfabrik, Wursen-Mulde. 
Mech. Treibriemenweb.&Seilf.GustavKunz,Aktg., Treuen В. 


Seilscheiben. 


Anthon & Söhne, Flensburg. 
Cottbuser Maschinenfabrik u. Eiseng., Akt.-Ges., Cottbus. 
Derendorfer Zahnräderfbk. H. Geiger, Diisseld.-Derendorf, 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau, 
Polysius, G., Kisengiesserei u. Maschinenfabrik, Dessau. 


Seil- u. Kettenférderanlagen. 


Bleichert, Adolf & Oo., Leipsig-Goblis 11. 


Selbstschluss - Тепе. 


Nachtigall & Jacoby, Leipzig-Eutritzsch. 


Sicherheits- Ausrückungen. 


Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buokau. 


Siebe- u. Sichtmaschlnen. 


Aktienges. vorm. Gebrüder Seck, Dresdon. 
Brouer, F. & Co., Inh. Alf. Hentschel (gelochte Bleche 

und Bortiermaschinen), Pirna a. E. 
Eisenwerk (vorm, Nagel & Kaemp), A.-G., Hamburg. 
Bitle, O., Mfbk., (Bortierm. f. Koks, Kohle eto.), Stuttgart. 
Fried. Krupp Aktie Grusonwerk, (Sieb- und 

Bortiermasohinen), Magdeburg-Buckan. 
Maschinenfabrik Gelslingen, Geislingen (Württemberg). 
Pfeiffer, Gebr., (Windsiohtmasch.), Kaiserslautern. 
Polysius, G. (Bortlertrommeln), Dessau. 
Schlüter, H. & Оо., Mühlenban-Anstalt, Magdeburg-Neust. 


Speicher (Einrichtungen für). 


Aktlenges. vorm. Gebrüder Seok, Dresden. 
Eisenwork (vorm. Nagel & Kaemp), A.-G., Hamburg. 
Huckauf & Bulle, (Silo-Speicher), Ottensen-Hamburg. 
Luther, G., Aktiengesellschaft, Braunschweig. 
Maschfbk. {.Mühlenbau vorm. 0.G.W. Kapler, Aktienges., 

(Mod.Gotreide-Speichereleinricht.u. Masch.), Berlin N.20. 


Speicher- u. Schiffselevatoren. 


Ammo, Giesecke & Konegen (Spesialfabrik ersten Ranges ; 
Personal 1600), Braunschweig. 
Luther, G., Aktiengesellschaft, Braunschweig. 


Spiralfedern. 


Stahl-u. Draht-Werk Röslau, G. m. b. H., Röslau i. Bayern, 


Spiritus-Motoren. 


Donath, Karl, Spesial-Fabrik, 


Berlin М. 


Leipzig-Eutritzch. 


Splinten. 


Pühl, Adolf, Kleineisenw. Fabrik, Plettenberg, Westf. 


Sprengstoffabriken, Masch. und 
Apparate für. 


Fried, Krupp Aktiengesellschaft Grusonwerk (vollständ. 
Anlagen), Magdeburg-Buckau. 
Greiner, Ephraim, (Glas-Apparate, Instrumente u. Thermo- 
meter für Sprengstoff-Fabriken), Stütserbach, Thür. 
Bitter, W., Maschinenfabrik, (Einricht. в. Bedrucken, 
Paraffinieren u, Schneiden von Patronenpapier), Altona. 


Spritfabriken, Einricht. für. 


Anthon & Söhne, (Masch. z, Fabrik. v. Fässern), Flensburg. 


Stacheldrahtmaschinen. 


Kayser, J. G., Nürnberg-Glaishammer. 
Malmedie & Co., Mschfbk.Aktienges., Düsseldorf-Oberb.16. 


Stärkefabriken, Einricht. für. 


Huckeuf 4 Bülle, Maschinenfabrik, Ottensen-Hamburg. 
Spesial-Unternehmung für Einrichtung und Umbau von 
Stärkefabriken W.H. Uhland, G. m.b.H. (Neuanlage, Um- 
ban u. Verbesserung des Betriebes f. Reis, Mais, Weizen, 
Roggen, Kartoffeln, sowie Stärkezucker, Вугар, Dextrin, 
Sago oto., einzelne Maschinen u. Apparate in verbesserter, 
teilweise patentierter Konstruktion su billigsten Fabrik- 
preisen. — Versuchsstation für Stärke-Industrie, eigene 
Spesialtechniker sur Einleitung und Verbesserung des 
Betriebe), Leipzig-Gohlis. 


Stärkezucker- u.Syrup-Fabrik 
Einrichtungen für. й 


Spesial-Unternehmung für Einrichtung und Umbau von 
Stirkofabriken W. Н. Uhland, G.m.b.H., Leipsig-Gohlis. 


Stahl jeder Art. 


Bergmann, E., vorm. Leo Oberwarth Nachf., Berlin В. 
Böhler, Gebr. &Co., Akt.-Ges., Berlin NW., Quitzowstr. 24. 
Höver, H. O., (schwedisch u. englisch), Bemscheid 


Stahldraht aller Art. 


Stahl- u. Draht-Werk Röslau, G. m. b. H., Béslaui. Bayern. 


Stahlformguss(Stahlfaconguss). 
a pha АКЕ Ges. Grusonwerk, Megdeburg-Buokaa: 


Stahlrohre, nahtlose. 


Siecke & Schults, (gesogen i. а. Dimens.), Berlin SW. 68. 


Stahlstempel. 


Timmer, Rob., (nur beste Qualität), 


Stahlwerkseinrichtungen. 

Jünkerather Gewerkschaft, Jünkerath, Rhid, 

Staniol- u. Metallkapselfabr., 
Masch. zur. 


Flinsch, Ferd., Aktiengesellschaft, Offenbach a. M. 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 


Stanzen und Schnitte. 


Nube,Curd,(suchMasch.s.derenHerstellg), Offenbach o MA. 
Tiimmler, Rob., (auch Schnitt- u. Prägeprossen), Döbeln 1.8. 


Stanzerei. 


August Krumm, Johann Krumm Sohn, (Stansarbeiten 
aus Stahl, Eisen und anderen Metallen), Remscheid. 


Staubfänger (sichoanch Entstaubungsanlagen). 


Eisenwork (vorm. Nagel & Kaemp), A.-G., Hamburg. 


Staubsammelanlagen. 
Beth, W. F. L., Maschinenfabrik, 
Luther, G., Aktiengesellschaft, 


Stauch- u. Schweissmaschinen. 
Momma, Wilh., (Inh. Otto Coers), Werkzeugmfbk., Wetzlar. 


Steinbearbeitungsmaschinen. 

Beyer, F. & Zetzsche, Eiseng. u, Maschinenfbk., Plaueni.V, 

(Steinsägen, Schleifmaschinen, 
München. 


Döbeln i. 8. 


Lübeck. 
Braunschweig. 


Giesserei Sugg & Оо., A.-G., 
Bteindrehbänke eto.), 


Steinbrecher. 


Badische Maschinenfabrik, Durlach (Baden), 
Brinck & Hübner, Maschinenfabrik, Mannheim. 
Eisenwerk (vorm, Nagel & Kaemp), A.-G., Hamburg. 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Luther, G., Aktiengesellschaft, Braunschweig. 
Maschinenfabrik Geislingen, Geislingen (Württemberg). 
Polysius, G., Eisengiesserei u. Maschinenfabrik, Dessau. 
Theodor Wiede’s Maschfbk., A.-G., gegr. 1887, Chemnitz. 
Wippermann, Gustav, Mfbk. u. Eiseng., G. m.b. H., Kalk. 


Stiefeleisenmaschinen. 


Kayser, J, G., Nürnberg-Glaishammer. 


Stopfbüchsen-Packungen. 


Howaldtewerke, (aus Metall), Kiel. 
Kleemann, Gustav, (Excelsior), Hamburg 1. 
Strassen-Aufreisser. 

Fowler, John & Oo., Magdeburg. 
Strassen-Lokomotiven. 

Fowler, John & Co., Magdeburg. 
Strassen- Walzen. 


Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
‘Wolff, Jul. & Co., Maschinenfabrik, Heilbronn a. N. 


Streichgarnspinnerei-Einricht. 


Theodor Wiede’s Maschfbk., A.-G., gegr. 1887, Chemnits. 


Strohpressen. 
Bohmer,Gebr.,Akt.-G., Magdeburg-Neust., Lübeckerst.181. 
Maschinenfabrik Badenia, ‘Weinheim (Baden). 


Tabakfabrikation, Masch. für. 


Flinsch, Ferdinand, Aktiengesellschaft, Offenbach а. М. 
Fried. Krupp Aktiengesellschaft Grusonwerk, (Kugel- 

mühlen und Exoelsiormühlen), Magdeburg-Buckau. 
Heinen, A., Maschinenfabrik, Varel (Oldbg.). 
Kölner Werkseugmaschinenfbr., Wilh.Quoster, Köln-Süls. 


Tabakmaschinenmesser. 
Anthon & Söhne, Flensburg. 
A Kromm, Johann Krumm Sohn, Bemscheid. 
Rubens, J.A., (ält.leistangsf.Fbr.d.Br.), Oronenberg, ВЪрг. 


Tapetenfabrikation, Masch. für. 


Flinsch, Ferdinand, Aktiengesellschaft, Offenbach а. М. 


Taucher-Apparate. 

Hanseatische Apparatebau-Gesellsch., vorm. L.v. Bremen 
&Co.m.b H.,(Taucher-Apparate, sowieAtmungsapparate 
f. militär., bergbaul. u. alle gewerbl. Zwecke), Hamburg. 


Techn. Bureaux. 

Bureau des „Praktischen Maschinen-Konstrukteur“ (liefert 
insbes. Zeichnungen neuer Konstruktionen aus allen 
Branchen für Maschinenfabrikanten), Leipzig-Gohlis. 


Teigwaren- und Maccaroni- 
fabriken, Einrichtungen für. 


Motager, Ohr., & Oie., Maschinenfabrik u. Eisenglesserei, 
(kompl. Einrichtungen), Homburg v. d. Höhe. 


Temperguss. 
Eisenwerk Klettenberg, G. m. b. H., Köln-Süls. 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buokau. 


Teppich-Klopfwerke, Einrich- 
tungen für. 


Eisenwerk (vorm. Nagel а Kaemp), A.-G., Hamburg. 
Huckauf 4 Bulle, Maschinenfabrik, Ottensen-Hamburg. 


Thermometer aller Art. 

Eichhorn, Aug., (Spes. Elektr. Fernthermometer), Dresden. 

Elsner, Julius, (für alle Zwecke),  Goldlauter i. Thür. 

Greiner, Ephraim, (aller Art f. Laboratorien, Fabrik. u. 
sonstigen Gebrauch), Btützerbach, Thüringen. 

Höllein & Reinhardt, Neuhaus am Rennweg. 

Keller, Albin, (für alle Zwecke), Ohrdruf i. Thür. 


Thon- u. Pflasterstein-Pressen. 


Friedrich, Max, & Co., Naas- u, Trookenverfahr., Leipsig-Pl. 


Thonschneider. 


Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 


Thonwalzwerke. 
Pfeiffer, Gobr., Maschfbk., (Exzenter-), 


Thonwarenfabrik., Masch. für. 


Badische Maschinenfabrik, Durlach (Baden). 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwork, Magdeburg-Buckan. 
Theodor Wiede’s Maschfbk., A.-G., тет. 1887, Chemnits. 


Tiefbohreinrichtungen. 


Lapp, Heinrich, A.-G. für Tiefbohrungen, Aschersleben. 
Siegel, Feodor, Maschinenfabrik, Schönebeck a. Elbe. 
Tiefbohrunternehmung Albert Fauck & Cie., Commandit- 
Gesellschaft („Express-Bohrsystemt), ‘Wien, І. 
Н. Thumann, Tefbohrges. m. b. H., Halle a. В. 
'Trauzl &00.,vormalsFauck а Oo., Spezialfabrik, Wien IV/2, 
Wiedener Gürtel No. 86 (vis-a-vis dem Südbahnhof). 
Wolf, R., Mfbk. u. Kechmd., (Tiefbohreinriohtungen m. 
Wesserspülung f. grössere Teufen), Magdeburg-Buckau, 


Kaiserslautern. 


Tiefbohrunternehmung. 


Bopp & Reuther, Mannheim- Waldhof. 
Lapp, Heinrich, A.-G. für Tiefbohrangen, Aschersleben. 
Tiefbohrunternehmung Albert Fauck & Oie., Commandit- 

Gesellschaft (, Wien, I. 


Tiefbrunnenpumpen. 


Borsig,A., Druekluftpump.,Mammutpump.), Berlin Togel. 
Been ee, Balcke, Abt. Maschinenfabrik 
Frankenthal, Frankenthal (Rheinpfals). 
Weise A Monski, (Robr- und Tiefbrannen-Pumpen be- 
währter Systeme f. j. Leistung und Antrieb), Halle a. 8. 


Torf- und Torfstreumaschinen. 


Heinen, A., Maschinenfabrik, Varel (Oldbg.). 


Tourenregler. 


Polysius, G., Eisengiesserei u. Maschinenfabrik, Dessau. 


Transmissionen u. Teile dazu. 


Anthia & Söhne, ү operetta eher Д 
jegleb n & Oo., (Zahnräder, Riemenscheiben, - 
тараа даваа m. Maschinen geformt, vollstind. 

nsanlagen), Gotha 21. 
Cottbuser Maschinenfabrik u. Hiseng., Akt.-&es., Cottbus. 
Erfurter Maschinenfabrik Frans Beyer & Oo., Erfurt. 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckan. 


Hütter jr., H., Hamburg. 
Kayser, J. G., Nürnberg-Glaishammer. 
Luther, G., Aktiengesellschaft, Braunschweig. 


Maschinenfabrik Geislingen, (für Riemen-, Hanfseil- und 

Drahtseilbetrieb), Geislingen (Württemberg). 
Polysius, G., Eisengiesserei u. Maschinenfabrik, Dessan. 
Wehrle, Otto, Maschinenfabrik, Emmendingen, Baden 
Wetzel, Gebr., (Spesialfabrik), Leipsig-Plagwits. 
Theodor Wiede’s Maschfbk., A.-G., кет. 1887, Chemnitz. 


Transmissionsseile. 
А. W., Draht- u. Hanfseilfabrik, Wursen-Mulde. 


Kaniss, 
Mech. Treibriemenweb.&ßeilf.GustarKuns, Aktg. Treuen 8. 
Path, Heinr., Draht- u.Hanfseilefbk., Blankenstein a. Ruhr. 


Transporteure und Transport- 
Schnecken. 


Beth, W. F. L., Maschinenfabrik, Lübeck. 
Eisenwerk (vorm. Nagel & Kaemp), A.-G., Hamburg. 
Eitle, C., Maschinenfabrik, Stuttgart. 


Fried, Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Keim, Gustav, Ingenieur, Frankenthal i. Pfals. 
Luther, G., Aktiengesellschaft, Braunschweig. 
Maschinenfabrik Geislingen. Geislingen (Württemberg). 
Polysius, G., Eisengiesserei u. Maschinenfabrik, Deessn. 
Wünsche, Cari, Spezialfabrik, Leipsig-Plagwits. 


Transportvorrichtungen. 


Heinrich de Fries, 0. m. b. H., Düsseldorf, Harkortstr. 7. 
Pohlig, J., Aktiengesellschaft, Oöln-Zollstook. 


Treibriemen. 


Dreyssig, Emil, (Kamelb. u. B’woll-B.), Ravensburg, Wbg. 
Bannoke jun. Frär.‚Leder-u.Treibriemenfbk.‚Tegel-Berlin. 
Каліва, A.W., (Kameclhaar u. Baumwolle), Warsen-Mulde. 
Klinge, Gebrüder, Treibriemenfabrik, Dresden-Löbtau 4. 
Mech. Treibriemenweb.4Beilf.GustavKunz,Aktg., Treuend. 
Reuschel,Aug., &Co.,(Kamel! aumw.-B.),Sohlotheim. 
Sohles. Treibriemenfabrik A. Battefeld, Breslau 18. 
Stettiner Tretbriemen-Fabrik, Tröger & Comp., Stettin. 
„Union®, Gesellschaft f. Treibriemen-Fabrikat., Berlin SW. 


Trockenanlagen aller Art. 


Aktien-Maschinenbau-Anstalt, vormals Venuleth A Ellen- | 


berger, Darmstadt. 
Anthon & Söhne, (spesiell für Holzbearbeitung), Flensburg. 
Risonwork (vorm. Nagel & Kaemp), A.-G., Hamburg. 
Luther, Ө., Aktiongesellschaft, Braunschweig. 
Polysius, G. (Trookenkanäle u. Trockentrommeln), Dessau, 
Rheinische Dampfkotsel- und Maschinenfabrik Bittner, 
. m. b. H., 
Schilde, Benno, Maschinenfabrik, Hersfeld. 
Spezial-Unternehmung für Einrichtung und Umbau von 
Stirkefabriken W. H. Uhland, G. m. b. H., (Trocken- 
anlagen f. Stärke, Dextrin, Sago, Kleber u. Rückstände 
eto. Neubau u. Verbesserung nach Uhlands Sohnell- 
trockensystem), Leipzig-Gohlis, 


Trockenpressen für Ziegel- u. 
Cementfabriken. 


Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Luther, Ө., Aktiengesellechaft, Braunschweig 
Polysius, G., Eisongiesserei u. Maschinenfabrik, Dessau 


Uerdingen а. Rhein. | 


Trommelmühlen. 


Polysius, @., Eisengiesserei u. Maschinenfabrik, Dessau. 


Turbinen und Wasserräder. 


Aktiengesellschaft vorm. A. Kuhnert & Co., Meissen. 
Amme, Giesecke а Konegen (Spesialfabrik ersten Ranges; 
Personal 1600), Braunschweig. 
Briegleb, Hansen & O0., (Franois-Turbinen), Gotha 21. 
Brockmann,0,,vert.u.horis. Welle.Brosch.grat. ‚Osnabrück. 
Eisenwerk (vorm. Nagel & Kaemp), A.-G., Hamburg. 
Luther, G., Aktiengesellschaft, Braunschweig. 
Maschinenfabrik Geislingen, (mit höchstem Nutsoffekt), 
Gei (Württemberg). 
Maschfbk. f. Mühlenbau vorm. 0.G.W. Kapler, Aktienges., 
(Francistarbinen mod.Konstr.n.Begulator.), Berlin N.20. 
Merseburger Maschinenfabrik u. Eisengiesserei В. Herrich 
& Co., (such Mühlen-Einrichtg.), Merseburg a. 8. 7. 
Schneider, Jaquet & Cie., Strassburg-Königshofen. 


Überhitzer. 


Cottbuser Maschinenfabrik u. Eiseng., Akt. 


Uhren und Uhrwerke. 


Müller jr., Emil, Turmuhrenbauanst., Leipzig, Erdmannstr. 


., Cottbus. 


Umsteuer-Schiffsschrauben. 


Meissner, Carl, Spesialfabrik (1500 Lieferungen), 
Hamburg. 


Unterlagscheiben. 


Wagner, Robert, (blank gedreht und rohe), Chemnits Р. 


Vakuum-Apparate. 


Leinhaas, E., Aktiongesellschaft, 


Vakuum-Pumpen. 

Erfurter Maschinenfabrik Frans Beyer 4 Oo., Erfurt. 
Sohüts, G. A., (trockene), ursen i. В. 
Weise&Mo: (Vak.-Pump.j.Art, hundertf.gel.),Hallea.8. 


Freiberg i. Ba. 


Ventilationsanlagen u. -Appar. 


Brodnits & Seydel, Berlin N. 
Maschinenfabrik Geislingen, (für Mühlen aller Art, eigenes 
sehr bewährt System D.B.-P.), Geislingen(Württemberg). 


Ventilatoren u. Exhaustoren. 


Brodnits & Seydel, Maschinenfabrik, 
Luther, Ө., Aktiongesellschaft, 
Mars-Werke А. G. (System Centrator), 
Schilde, Benno, Maschinenfabrik, erat 
‘Wiedemann, J.A.,Exhaustoren-u.Mschfbk., Bösdorf-Leips. 


Ventilbrunnen. 


Armaturen- u. Mschfbk., Aktien-Gesellschaft, Nürnberg. 


Ventile. | 


1 
Blancke & Oo., G. m. b. H., О. W. Julius, Maschinen- | 
und Dampfkessel- Armaturenfabrik, („Ventile mit 
elastischer Nickeldichtung“ und „Hochhubsicherheits- 


IN ousser Waagenfabrik В. Broiz, 


2 
3 
på 
4 


Ventile“), Merseburg a. В. 
Braun, Just. Christ., A.-G., Nürnberg. | 
Nachtigall & Jacoby, Leipsig-Eutritssch, | 

| 


Verbrennungsöfen für Abfälle. 


Kori, H., Fabrik f. Heisanl., Berlin W., Dennewitsstr. 29. | 
| 


Verdampfapparate aller Art. | 


Rheinische Dampfkessel- und Maschinenfabrik Büttner, 
G. m. b. H., Uerdingen a, Bhein. , 


Vernickelung, Verzinkung, | 
Verzinnung u. Verkupferung. 


Elmore’s Motall-Aktien-Gesellschaft, (Verkupferung von | 
Walzen und Kolben), Schladern а. d. Sieg. ` 
Scheller & Schreiber, (Versinnerei). Halle a. 8. | 


Versuchsstat. f. Stiirke-Industr. : 


Uhlands Versuchsstation für Stärke-Industrie, in grossem | 
Masstab für fabrikmässigen Betrieb sur Herstellung | 
von Kartoffel-, Weisen-, Mais- u. Reisstirke, Stärke- | 
sucker, Syrup, Sago u. Dextrin eingerichtet, verbunden 
mit chemischem Laboratorium sur Untersuchung aller | 
in der Stärke-Industrie sur Verwendung kommenden 
Materialien. Aulernen der Fabrikationsverfahren. 
Eigene Spesialtechniker. Leipsig-Goblis. 


il 


ERC ‚ Einricht. 
Theodor Wiels Maschfbk., A.-G., gogr. 1887, Ohemnitz. 


Vorwärmer. 


Eoonomiser Werke, Ө. m. b. H., Düsseldorf-Grafenberg. 
Leinveber, A. & O0., G. m. b. H., Gleiwita. 
Mattick, È., (Patent-Vorwärmer), Pulsnitz i. 8. 
Bbeinische Dampfkessel- und Maschinenfabrik Büttner, 


Giessen. 
Magdeburg. 
„Strassburg. 

dingen, Baden. 


Vulcan-Fibre. 


Vulcan-Fibre-Import, Berlin 8.W.48, Friedrichstr. 281. 


Waagen (Wägemaschinen). 


Böhmer, August, 400., Waag.-Spes.-Fbk., Magdeb.-Noust. 
Böhmer,Gebr.,‚Akt.-G.,‚Magdeburg-Neust.,‚Lübeokerst.181. 
Oommandit-Gesellsch. für Pumpen- u. Maschin.-Fabrikat. 
W.Garvens (Abteilung Waagen), Wülfel vor Hannover. 
Essmann, Gebr., & Oo., (Spezialität seit 1860. Waagen 
aller Art fir Handel und Industrie. Refer. erster Be- 
hörden und grösster Werke), Ottensen b. Hamburg. 
Heinrich da Fries, G. m. b. H., Düsseldorf, Harkortstr. 7. 
Greiner, Ephraim, (Waagen u. Gewichte f. analyt., chem., 
tech., physik. u. pharmaco. Gebrauch), Stütserbach, Thür. 
Neuss am Rhein. 
Schotthöfer, Ph.J., (bissu d. größt.Dim.) Schifferstadt (Pfs.) 


Wächter-Kontrolluhren. 


Eppner, A., & Oo., (Eppners Patent), Breslau. 


Wagen- und Wagenräderfabri- 
kation, Maschinen zur. 


Fleck Söhne, 0. L. P., Mfbk., Berlin-Reiniokendorf, 


Walzen. 


Fried. Krupp А. @. Grusonwerk, (Hartguss), Magdeburg-B. 
Hummel, 0., Mfbk. u. Eges., (von Papier, Kokosfasern- 
Baumwolle u. Jute, Stahlgusseisen u. Metall), Berlin N. 
Maschinenfabrik Ge! „ (aus Hartguss für Müllerei 
und Papierfabrikstion), Geislingen (Württemberg). 


| Walzenmiihlen. 


Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Lather, G., Aktiongesellschaft, Braunschweig. 
Wippormann, Gustav, Mfbk. u. Eiseng., G.m.b.H., Kalk. 


Walzengtühle. 


Eisenwerk (: Nagel & Kaemp), A.-G., 
Luther, @., Aktiengesellschaft, Braunschweig. 
Maschinenfabrik Geislingen, Geislingen (Württemberg). 
Polysius, G.. Eisengiesserei u Maschinenfabrik, Dessau. 
Schlüter, Н. & Co., Mühlenbau-Anstalt, Magdeburg-Neust. 
‘Wegmann, Fr.,(Schrot- u.Porsellan-Walsenstühle), Zürich. 


burg. 


Walzenzug-Maschinen. 


MärkischeMaschinenb.-Anst.vrm.Kamp £0o0., WetterBuhr 


Walzwerke für Ziegeleien. 


Pfeiffer, Gebr., Maschfbk. (Exzenter-), Kaiserslautern. 


Walzwerke (Walzenstrassen). 


Banning, J., A.-G., Maschinenfabrik, Hamm i. W. 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Megdeburg-Buokau. 
Jünkerather Gewerkschaft, Jünkerath, Rhld. 
MärkischeMasohinenb.-Anst.vrm.Kamp&Co., Wetter Ruhr. 
Maschinenfabrik Geislingen, Geislingen (Württemberg). 

olysius, @., Eisengiesserei u. Maschinenfabrik, Dessau. 


Wasserfilter. 


Berkefeld-Filter-Gesellschaft, 


Celle. 


Wasserhaltungsmaschinen. 


Sack&Kicsselbach, Maschfbk.,G.m.b.H.,Rath b. Düsseldorf. 
Weise & Monski, (Wasserh. {.Dampf-Druckl. u. elektr. Antr. 
Schnell-Kolbenpump. u. Hochdr.-Centrif.-P.), Halle a. 8. 


Wassermesser. 


Akt.-Gesellsch. vorm. Н. Meinecke, (auch Kesselspeise- 

Wassermesser), Breslau Carlowitz 
Bopp & Reuther, Mannheim- Waldhof. 
Schilde, Benno, Masohinenfabrik, Hersfeld. 


12 
Wassermotoren. 


Maschinenfabrik Geislingen, en (Württemberg) 
Strobel, F. W., Chemnits 


Wasserreinigung. 


Allgemeine Städtereinigungsgesellschaft m. b. H., 
Berlin BW. 11, Königgrätserstr. 27. 

Broda, Halvor, Charlottenburg, Joschimsthalerstr. 8. 
Filter-u.Brautechn. Masch.-Fbk.,A.-G.vorm.L.A.Ensinger, 
(Wasserültrations- u. Enteisenungsanl., (Syst. Bellen- 
scheidt). Kompl. Aniag.), Worms а. Rh. a. Berlin SW. 
Reisert, Hans,G.m.b.H.,(,,PatenteDervanz-Reisert‘‘),Köln. 
Bbeinische марков! und Maschinenfabrik Büttner, 


D 


G. ш. Uerdingen a. Rhein. 
кл. L. + 0., Gummersbach (Rheinland). 
Wasserrohrkessel. 


Leinhass, E., Aktiengosollsohaft, Freiborg i. 8s. 


Wasserstandsanzeiger und 
Wasserstandsröhren. 


Klinger, Rich. (Beflex.-W.-Ans.)‚Gumpoldskirchenb. Wien. 
Nachtigall & Jacoby, Leipsig-Eutritasch. 
Pils,0.F.(Wasserständ.m.Schnell-u.Seibstschl.),Ohemnitz. 
Vogt, Emil, Spesialfabrik techn. Glaswaren, (Wasserstands- 

gläser „Triumpf“), Bunslau 1./Schl. 


Wasserstandsfernmelder. 


Bosch, Robert, (elektrische), Stuttgart, Hoppenbaustr. 11. 
Lechner, J.&00.,(elektr.), Frankfurt a.M.,Pfingstwelde 10. 


Wattefabriken-Einrichtungen. 


Theodor Wiede’s Maschfbk., A.-G., gegr. 1887, Chemnits. 


Werkzeuge aller Art. 


August Ermm, Johann Krumm Sohn, Remscheid. 
F., (Werkseugfabrik, (Spes. Fräser, Beib- 
Ahlen, È АТА КЫЫ Schneidwerkzeuge),  Chomnits. 


Werkzeugmaschinen. 


Bergmann, Gebr., (Dreh-, Fräs- u. Hobelmasch.), Berlin N. 
Buschbaum, Gebrüder, Darmstadt, Victorisstr. 48. 
Chemnitzer Werksengmaschinenfabrik vorm. Joh. Zimmer- 


mann, Chemnits. 
Deutsche Werkseugmaschine: abrik vormals Sonder- 
mann & Stier, Chemnits. 
Ehrlich, Oscar,” Drebbankfabrik, Ohemnitz 25. 


Feller, Paul & Comp., Q. m. b. H.,Maschinenfabrik,(Spesia- 
lität „Shapingmaschinen“), Halle s. 8., Baffineriestr.48. 
Junghans, Wilh., Werkseugmaschinenfabrik, Ohemnitsi.8. 
Karlsruher Werkzeugmaschinenfabrik vorm. Gsoh windt 
A Co. Akt.-Ges., Karlsruhe, Ritterstrasse 17. 


Maschinenfabrik „Deutschland“, Dortmund. 
Mewes,E.(Spes.Schraubenbänke),BerlinN., .-Allee20. 
jattler, Berner 


Nürnberger Werksengmaschinenfabrik, 
& Co., G. m. b. H., Nürnberg. 
Schititer,H.(Sp.: Loohstan. Press.u.Soher.), Neustadt-Rüb. 


Winden. = 
Böhmgg,Gebr.‚Akt.-G.,Magdeburg-Neust.,Lübeckerst.181. 
Вгіев1#%, Hansen & Co., (siehe unter Aufstige), Gotha 21. 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, (Bau- u. Speicher- 
winden mit elektrischem Betrieb), Magdeburg-Bucksu. 
Heinrich de Fries, Ө. m. b. H. (Laufkatsen, Handkabel-, 
Bock- und Wandwinden mit allen Bicherheitseinrich- 
tungen, Zahnstangenwinden mit Holzsohaft u. Stahl- 
blechmantel), 
Hütter jr., Н. Hamburg. 
August 


„ Johann Krumm Sohn, Bemscheid. 


Düsseldorf, Harkortstr. 7. , 


Windmotoren. 


Deutsche Windturbinen-Werke Rud. Brauns, Dresden. 
Eimsbütteler Maschinenfabrik, G. m. b. H., (bautleistungs- 
Konstruktion von Р.В. sum Antrieb 

von Pumpworken jeder Gattung und Maschinen), 
Hamburg 19. 
Haenelt & Gevert, Maschinenfabrik, Kemens. 
Herzog, G.B.,(gegr.1870, Spesialfbk. f. Stahlwindmot. aller 
Syst. Grösste u. leistungsf. Fabrik Deutschl.), Dresden. 
Reinsch, Carl, Н. В. A. Hofi., (gegr. 1859. Ersteu.leistungs- 
Aihigste Wind.notorenfabrik Deutschlands. Über 4500 
Anlagen aus; 49 erste Preise u. Btaatsmedaillen. 
Ausführung kompl. "Wasserleitungen), Dresden-A. 
Renter, TheodoréSchumann, (Kegelwindmot.D.B.P.), Kiel. 


Winkeleisenbiegmaschinen. 


Momma, Wilh., (Inh. Otto Coers), Werksgmfbk., Wetslar. 


Zahnräder. 


Anthon & Söhne, (roh und gefräst), Flensburg. 
Bensheimer Holswarenfabrik (Holszahnräder D. R. Р. 

Radkämme), Bensheim, Hessen. 
Briegleb, Hansen & Oo., (Masch.-Formerei), Gotha 21. 
Cottbuser Maschinenfabrik u. Eiseng., Akt.-Ges., Cottbus. 
Derendorfer Zahnräderfabrik H. Geiger, (auch Schnecken- 

räder), üsseldorf-Derendorf. 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Wapler, A., С. & O., Maschinenfabrik, Tragnits-Leisnig. 
Werkse: onfabrik Vulkan, Chemnits. 
Zahnräderfsbrik Augsburg vorm. Job. A.-G., (дент. 

1878. Spesialfbk.f.Zahnräder roh u. bearbeitet), Augsburg. 


Zeichenpapiere. 


Seier & Vogel, Leipzig, Berlin SW., Hamburg. 


Zeichentische. 


Fried. Kropp Akt. Ges, Grusonwerk, Magdeburg-Buckan. | 


Zeichnungen. Dë D 
Bureau des „Praktischen Maschinen-Konstrukteur“, (Kon- | 
struktionsselohnungen firMaschinenfabriken, Bauzeich- ‘ 
nungen. Dispositionspläne nach den neuesten Systemen | 
für alle techn. Branchen durch Vermittlung von Spesial- | 
technikern zu billigen Preisen), Leipsig-Gohlis. | 
Liiders, O., Oivilingenieur, (Pläne sa Fabrik-Anlagen u. 
Zeichnung. v. techn. Einricht.), Leipsig, Kreusstr. 22. 
Stein, B. (Lieferung von Zeichnungen für Dampfmaschinen- 
steuerungen für Schieber mit Achsenregulatoren und 
gewöhnlichem Regler), Berlin-Sohöneberg, Hauptstr.151. 
Strnad, Ferd., (Ко jonsseichn,firMaschinenfsbriken 
u. в. von Kompressoren, Gebläse- u. Dampfmasch., Axen- 
regler), Berlin-Schmargendorf, Sulzaerstr. 8. 


Zement-Dachziegel-Maschinen 
ete. Formen. 


„Augustusbütte‘‘, Drees & Cie., Bargsteinfurt-V.in Westf. 


Zentrifugalpumpen. 


Borsig, A., 


Zerkleinerungsmaschinen. 
Badische Maschinenfabrik, Durlach (Baden). 
Berger & Co., Maschinenfbk., Berg. Gladbach b, Köln a. Rh. 
Brinck & Hübner, Maschinenfabrik, Mannheim, 
Hisenwerk (vorm. Nagel & Kaemp), A.-G., 

Bitle, O., (für Coke, Kohle, Chamette, Gipsete. ), Stuttgart. 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Huckauf & Bülle, Maschinenfabrik, Ottensen-Hamburg. 
Luther, G., Aktiengesellschaft, Braunschweig. 
Maschinenfabrik Geislingen, Geislingen (Württemberg). 
Pfeiffer, Gebr., Maschinenfabrik, Kaiserslautern. 
Polysius, G., Eisengiosserei u. Maschinenfabrik, Dessau. 
Wippermann, Gustav, Mfbk, п. Eiseng., G. m.b. H., Kalk. 


Berlin-Tegel. 


Druck von Hesse & Becker in Leipsig. 


Ziegelei-Msch.u.Einrichtungen. 


Aktiengesellschaft vorm. A. Kuhnert & GH ДА+, Meissen. 
Badische Maschinenfabrik, ‘isch (Baden). 
Fried. Krupp Akt. Ges, Grésonwerk, (Kugeimihlen үгү: 

mahlen v. Ziegelbrooken usw.), Magdeburg-Buckau. 
Guckauf & Pëlle, Maschinenfabrik, Ottensen-Hamburg. 
Leinhass, Е, Aktiengesellschaft, Freiberg i. Ba. 
Maschinenfabrik Geislingen, Geislingen (Württemberg). 
Pfeiffer, Gebr., Maschinenfabrik, · Kaiserslautern. 
Theodor Wiede’s Maschfbk., A.-G., gegr. 1887, Chemnits. 


Ziehbänke f. Stangen u. Röhren. 


Dahlhaus & Co. Iserlohn. 
Malmedie&00., ‚ Machfbk. ‚Aktienges., Düsseldorf-Oberb.16. 
Mewes, E., Berlin N., Prinsen-Allee 20. 
Zimmermann, Ob., Maschinenfabrik, Köln-Ehrenfeld. 


Zinkornamente. 


Thüringer Zinkornamentenfabrik Rich. Brauer, Weimar. 


Zinnfolienfabrikation, Masch. 


zur. 
| Flinsoh, Ferdinand, Aktiengesellschaft, Offenbach а. М. 
| Fried. Krupp Aktiengesellschaft Grusonwerk, (Vor-, 
Fertig- und Satinier- Walswerke), Magdeburg-Buckau. 


Zucker-Fabrikation, Einrich- 
tungen für. 


Greiner, Ephraim, (sämtl Glas-Apparate, -Instrumente, 
Ausriistun; el, anal. Waagen u. Gewichte п. Glas- 
röhren aller Art), Stätserbach 1. Thür. 

Luther, G., Aktiengesellschaft, Braunschweig. 


Zuckerrohr-Walzwerke. 


Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 


Zündapparate, elektrische. 


Bosch, Robert, Stuttgart, Hoppenbaustr. 11, 


Zündholz-Fabrikation, Masch. 
Werkzeuge zur. 


Gebrüder, Meschinenfaorik, Darmstadt. 
Durlach (Baden). 
Berlin N., Prinsenallee 24. 


Anto: 
Badische Maschinenfabrik, 
Roller, A., Maschinenfbk., 


Zwingen (für Hefte u. Griffe). 


Rafflenbeul, Herm., Hofgeismar bei Oassel. 


Zwirnmaschinen. 


Hamel, Carl, (gegründet 1868), Schöıau-Chemnits 
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2. 


Der praktische , 
Maschinen- Konstr 


Zeitschrift für Maschinen- und Mühlenbauer, Ingenieure und Techniker aller Industriezweige. 


— 
Die Gesamtausgabe, 
nämlich 
Der praktische 
Maschinen-Konstrukteur 
vereinigt mit 
Uhlands Wochenschrift 
für Industrie u. Technik 


erscheint jeden Donnerstag. 


Preis pro Quartal 8 Mark, für 
Osterreich-Ungarn 10 Kronen. 


Bei direkter Zusendung ent- 
sprechender Portozuschlag. 


in Verbindung mit 


Uhlands Wochenschrift für Industrie und Technik. 


Herausgegeben von W. H. UHLAND, Ingenieur und Patentanwalt, 
Leipzig. 
Alle Buchhandlungen und Postanstalten nehmen Bestellungen an. 


Einzelne Hefte werden nicht abgegeben. 


Der praktische 
Maschinen-Konstrukteur 
ist auch allein 
(ohne 
Uhlands Wochenschrift 
für Industrie u. Technik) 


zu beziehen und erscheint alle 
14 Tage. 


Preis pro Quartal 4 Mark, für 
Österreich-Ungarn 5 Kronen. 


Bei direkter Zusendung ent- 
sprechender Portozuschlag. 


Vertretungen: 
Adelaide: F. Basedow, Buchh, 


Berlin: A. Seydel, Polyt. Bu: 
W. Mohrenstr. 9. 

Brünn: Oar! Winiker, k. u. k. Hof- 
buchhandl., Ferdinandsgasse 3. 
Budapest: Friedr. Kilian’s Nacb- 
EE EES 

› Waitsnergasse 3. 
Buenos- Aires: Gustav Кал, 
Buchh, ОаПе San Martin 387. 
Bukarest: Ig. Hertz, Buchh. 
Christiania: Oammermey ers Bog- 
handel, Osrl Johans Gade 41 а. 43, 
Севорсеш (Chile): Оагіог Brandt, 


h 
Genf: B. Burkhardt, Buchh., 3 Place 
du Molsrd. 
Gothenburg: N. J. Gumpert’s 
Bokhandel. 


Gras: Leuschner 2 Lubensky, Uni- 
versitätsbuchh. 
Haag: W.P. van Stockum & Zoon, 


Buchh. 
Kiew: Karl Schepe, Buchh. 
з Georg Ohr. Ursin’s 
Nacht, Verlagsbuchh, K., Kjob- 
8. 


magerg. 8. 
Lemberg: Gubrynowios &8chmidt, 
Verlagsbuchh. 


Madrid: Romo у Füssel, Libreria 
Internacional, Alcalá D 

Mailand; U. Hoepli, kgl. Hofbuchh., 

Gallerie de Oristoforis 59/63. 
Moskau: J. Deubnor, Buchh. 
New-York: The International 
News-Oompany, 83 and 85 Duane 
Breet, 


Odessa: Emil Berndt’s Buchh. 
Paris: F. A. Brockhaus, 17 Rue 


Bonaparte. 
St. Petersburg: Ж. L. Bicker, 
Buchb., Newsky Prospekt 14. 


Pela: F. W. Schrianer, Buobh. 
Pree: Р Fr. Rivnac, Buchh., Gra- 


Buchh., Ossilla 906. 

Bho Paulo: Carlos Gorke 2 Oo. 
Buchh., Oaiza correio 123. 

Stockholm: дее Bokhandeln, 

Drottninggatan 7. 


Triest: Cé H. Bebing, Bachh 
Valparaiso (Chile): ee er Brandt, 
Buchh. 


Zeller’s Nachfolger, Buchh, Rat- 
hausquai 20. = 


Der praktische 


| 1906. Nr. 1. 


|Hobelmaschine sur Bearbeitung der 
Längsträger von Lokomotivrabmen, 
ausgeführt von Joshua Buckton & 
Co., Ltd, Leeds. (Mit Abbildung, 
MEI): фас». жй жаа жк жа» 


|Die Rangierseilbabnen der Fabrik 
©. W. Hasenclevor Söhne (Inh. Otto 
Langhorst), Düsseldorf. Von M. Buble, 
Professor, Dresden. (Mit Abbildun- 
‚ gen, Fig. 2+5)... 


|100 PS-Dampfmaschine mit Hoyois- 
ı Steuerung und Kondensation, susge- 
| f@brt von der Société anonyme 

„Energie“, Marcinelle, (Mit Zeioh- 
| nungen auf Taf. 1)... 20200. 
| 


| Horisontal-Frismaschine von Alfred 
Herbert, Ltd., Coventry. (Mit Zeich- 
nungen suf Taf.3)........ 


Automatisch arbeitende Mühlenanlage 
| für 35000 kg tägl. Leistung. (Mit 
| Zeichnungen auf Taf. 3 und a 
dung, Fig. 6). 
| Die Berechnung der Ааа каганца 
unter Berücksichtigung der behörd- 
lichen Bestimmungen. Von Inge- 
nieur Wilh. Zschutachke, München- 
Gladbach 


Detallkonstraktionen und Notizen | 


aus der Praxis.. 


mit Kupplung von Fest- 
(Mit Abbildung, 


"Lichtpausen von den Originalen 
der Tafeln (4 bis 8 mal so grois als 
die Tafeln) geben wir an unsere 
Abonnenten zu # + 15 Mark 
pro Exemplar ab (je nach der 
Gröfse der Originale) 

D. Bed. d. „Prakt Masch.-Konstr.“. 


Seite 


Uhlands 


Maschinen-Konstruktear.| Technische Rundschau. 


1906. Ausgabe II. 


Bau-Industrie. 
Wasserversorgung. Beleuchtung. 
Heizung und Lüftung. 


Hochbau а. Wohnungseinrichtung. Beleuch- 
tung, Heizung u. Läftung. Seite 


Fassade der Talgschmelze auf dem 
Soblachthof. ‘anh (Mit Ab- 
bildung, Fi 

Gebäude der Kübl- und Elserseugungs- 
anlage des Schlachthofes der Stadt 

: Posen. (Mit Zeichnungen auf Taf. 1.) 1 

Neuere Bauten in armiertem Beton, 
„ausgeführt von A. Maciachini, Mai- 
land. [Fortectanng.] (Mit Abbil- 
dungen, Fig: 34-4.) .... ve.. 2 

Das Dach der Fabrik. Von Fred Hood. 3 


Nr. 1. 


Warmwasserbereitung für häusliche 
Zwecke und Fabrikbedarf. (Mit Ab- 
bildungen, Fig.5u.6) ...... 4 

Wärterhäuschen aus srmiertem Beton. 
(Mit Abbildung, Fig. 7.). . . . . . 5 


Wasserversorgung. Strafsenbau, Kanali- 
sation und Abfuhr. 


Strafsenwalse mit Motorbetrieb von 
Barford & Perkins, Peterborough. 
(Mit Abbildungen, Fig. 8 u. 9) ... 6 


Zement- und Kalkindustrie. Stein-, 
Ton- and Glasindustrie. 


Die Ausnutzung der Wärme in Öfen. 
Von Dr.W.Bermbach, Köln. [Schlufs.] 6 


Inhaltsverzeichnis von Uhlands Zeitschriften: 


1906. Für Jedermann. Nr. 1. 
Monatsschrift für Fortschritte auf 
allen Gebieten von Industrie, Technik 


und Verkehrswesen. 
(Supplement.) Seite 
Fortschritte der Industrie und Technik. 
Die Elektrisität im Berliner Dom. Von 
Zivilingenieur Emil Freund, Berlin. 
(Mit Abbildungen, Fig.1+4.).. . 1 
Mechanische Bekohlung der Schiffe. 
_ Von В. Pöthe, Ingenieur, Friedrichs- 
ort bei Kiel. (Mit Abbildungen, Fig. 
+1. 


Eine deutsche Mablenbsuanetati 
(Mit Abbildungen, Fig. 8 +10. 

Die Sprechmaschinen der оа, 
Von Heinrich Sohwabe.[Fortaetzung.] 
(Mit Abbildungen, Fig. 11--14) . . 

Industriebetrieb und Organisation.) 

Fabrikorganisation. Von Max Buoh, In- 
genieur, und W. R. Shephard, Bu- 
Feauleiter, Coventry. XI. Das sta- 
tistische Bureau... . 2 222.0. 7 


Verkehrswesen. 
Internationsle Musterhotels: I. De 
Keysera Royal Hotel, in London. 
(Mit Abbildungen, Fig. 154-19). . 


hn bisher bewährt? Von О. Ni- 


sus, New York .......... 10 
Das Recht für Industrie und Verkehr. 
Das Becht des Angestellten zur Zeug- 
nisverweigerung. Von Dr. jur. Biber- 
Zetd one sense 11 
Kriegswesen. 
Englische Unterseeboote. (Mit Abbil- 
dungen‘, Fig. 20 u. 21.) 
Depeschenbeförderung 


In Büdwent- 


afrika. Von Ingenieur Samer Biel: 


ig. 
Die elektrische Апат! ung 
Kreusers „Leipzig“ . 
Über die Kosten modernerKri 
Kunstgewerbe. 
Мавсћіпеп- oder Handarbeit im Kunst- 


Neues und Bewährtes fir Jedermann. 
Viktoria - Spar - Gaskocher der An- 

haltischen Gaskochapparate - Fabrik 

Schöne & Pape, Harsgerode. Gis 


Abbildungen, Fig. 33+35.) . . 16 


Briefwechsel der Redaktion, Literatur, Fragekasten und 


'Auskunftsertellung an die Abonnenten, Stellenliste, Maschinen- 
‘markt, Notizen über Verwertung von Erfindungen u. в. w. befinden 
sich auf der ersten Spalte jeder Inseratenseite und werden 


` m= besonderer Beachtung der Leser empfohlen. === 


Leipzig, Uhlands technischer Verlag W. H. Uhland, G. m. b. H. (Bureau des „Praktischen Maschinen-Konstrukteur“). 


Kommissionär: F. A. Brockhaus, Leipzig, Berlin, Wien. 


Hierbei 1 Tafel Bauindustrie Nr.1 in Photolithographie. 


П 


Die Inserate erscheinen gleichzeitig іа sämtlichen Ausgaben der Zeiten: 
„Uhlands Wochenschrift für Industrie und Tec! Rundschaa in 
jeweiligen Ausgabe von Uhlands Monatsschrift ,, 
grofser Inserate sowie bei Wiederholungen wird eutaprechender Rabatt 
von 15% erhoben. 


vor dem Text wird ein Preiszuscl 
su entrichten. Minimalpreis für ein 


Inser 


haik“ und „Uhlands Technische 
‚Für Jedermann“. Die Inserti 


Шаг bei 


ate. 


„Der eg Maschinen-Konstrakteur“ (Gesamt- und Separatansgabo), 

en, die am gleichen Termin ausgegeben werden der 

trägt pro Millimeter Hohe einer Spalte 30 Pfennige. Bei Aufgabe besonders 

gewährt. Раг Insorste auf der sweiten und letsten Umschlagseite, sowie anf der Inseratenseite 

Für Chiffre-Inserste sind inkl. Besorgung der einlaufenden Offerten pro Millimeter Höhe einer Spalte 25 Pfeanige 
ffre-Inserat 8 Mark. Beilagen, von denen zuvor Probeexemplare einzusenden sind, werden pro Tausend mit 10 Mark berechnet. 


sowie in 


Sehlafs der Inseratenannahme jede Woche Donnerstag Mittag für die in folgender Woohe (Donnerstag) erscheinende Nummer. Alle gröfseren Annoncenburesuz, 
sowie das unterzeichnete Bureau nehmen Bestellungen an und erteilen nähere Auskunft über Rabattsätze etc. 


Leipzig-Gehlis. 


Ublands technischer Verlag, W. H. Uhland, Ar m. b. H. Bureau des 


bteilung für 


u des „Praktisohen Maschinen-Konstrukteur“), 


Unsere geehrten 


Leser 


bitten wir, bei Anknüpfung von 
Geschäftsverbindungen infolge der 
in unseren Zeitschriften enthaltenen 
Inserate stets auf 


Uhlands 
Zeitschriften 
Bezug nehmen zu wollen. 


Pan eae EEE 


rohe u. blank ge- 
drehte fertigt 
Robert Wagner, 


Chemnitz 
Elsenwarenfabrik. 


Putztücher 


aus Ша Neuem Baumwollgarn 
(kein Seiden- oder Baumwollabfallgarn) 
äufserst saug- und widerstandsfähig 
billigst bei 


M. BLOCH, Ingersheim i. Els., 
Putztücher-Fabrikation. 


Gebrauchte Tücher werden zur neuen 
Benutzuug sauber gereinigt. 
— Muster gratis und franko, — 
Lange Benutzungsdauer, 95%, Ersparnis. 


Mechanical 
World. 


The most Progressive and Practical Jos 


nal of 
Machine Construction, Mechanical, Elec- 
trical and Motive Power 
Fully Ilustrated. Annual sul 
free. Sp n copy free 


65m,KING ST., MANCHESTER, ENG. 


Präzisions- 


Hi Reifszeuge 


Rundsystem. 


uF Clemens Riefler, 


И Nesselwang u.München. 


Paris 1900 Grand Prix, 
St. Louis 1904. 


Ве DieZirkelderech- 
| сеп Riefler - Reifszeuge 
sind mit dem Namen 


RIEFLER gestempelt. 


Schmiedeeiserne Fenster 
und Oberlichte jeder Art, 
schmiedeeis. Treppen, Thiiren 


und Thore 
fertigt als Spocialität 1889 


R. Zimmermann, Bautzen. 


Мише, Торї & Co., 


G. m. b. H, 
Maschinenfabrik 
Erfui 


fabrizieren: 
Steinbrecher, 
Walzwerke, 


Siebtrommeln, 
Siebzylinder, 


Holz-Kämme 


(seit 1874 Spezialität) 
aus garantiert trockenem Weilsbuchenholz 
nach Zeichnung oder Muster sauber ge- 
arbeitet, liefert billigst, eventl. sofort 


H. Emil Wurmbach, 
Holzkammfabrik, 
Uckersdorf b. Herborn (Nassau). 


Spanien. 


Anmeldungen von Patenten, 


bersetzungen jeder Art, sowie 
alle sich auf Spanien beziehenden 
Angelegenheiten besorgt promt 


Arturo Schoepp - Madrid, 
Moreria 18, 


Tiichtiger Maschinenban-Ingenienr, 


erfahren, energische Persönlichkeit, Christ, mit längerer Werkstätten- 


praxis, vertraut mit Akkordwesen und 
Werkstattzeichnungen, wird für eine 


versiert in der Anfertigung von 
selbständige Stellung in einer 


sröfseren Wiener Maschinenfabrik gesucht. Сей. Offerten 


mit Gehaltsansprüchen unter: 
stein & Vogler, Wien 1 erbeten. 


Ingenieur H. P. 1937 an Haasen- 


Werkzeugmaschinen= 
>= fabrik = 
fabriziert : 


QS Vorteilhafte Bezugsquelle! 


Wilh. Junghans 


Chemnitz 


Automatische Räderträsmaschineñ 
nach dem Abwicklungs- resp. Wälzverfahren ! 

| Hobel-=, Shaping- und Stoismaschinen, 

Drehbänke aller Art, Revolverbänke, 


Fräsmaschinen in groiser Auswahl etc. etc., 
in moderner, konstruktiv vorzüglicher Ausführung. 


>— 


Vielfach primiiert! XI 


Stellenliste 
für Techniker 
aller Industriezweige. 


Offene Stellen. 


1371, Ingenieur, tüchtig und routiniert, 
für Bureau und Reise (Eis- und 
Kühlmaschinen) zu sofortigem, 
eventl. späterem Eintritt gesucht. 
Angebote unter Beifügung der Pho- 
tographie, Zeugnisabschriften, so- 
wie Bekanntgabe der Gehalts- 
ansprüche erbeten. 


Tüchtiger junger Ingenieur mit 
speziellen Kenntnissen des 
Baues von Revolverbänken 
wird zum baldigen Eintritt nach 
Berlin gesucht. 


Stellen- Gesuche. 


Jüngerer Ingenieur, Absolvent 
der kgl. Gewerbeakademie Chem- 
nitz, drei Semester techn. Hoch- 
schule, 2 Jahre Werkstatt-Praxis, 
der bereits ca.11/, Jahrals Konstruk- 
teur im allgemeinen und Metall- 
bearbeitungsmaschinenbau in nur 
erstklassigen Etablissements tätig 
war, sucht, gestützt auf gute Zeug- 
nisse, anderweitige Stellung. Be- 
vorzugt werden aufser allgemeinen, 
Gasmotoren- und Holzbearbeitungs- 
Maschinenfabriken. Suchender ist 
flotter Konstrukteur, schrift- und 
redegewandt und würde sich gern 
in ein Spezialfach dauernd ein- 
arbeiten, 


Techniker, 24 Jahre alt, seit 
6 Jahren in erster Schweizer Firma 
im allg. Maschinenbau tätig, selb- 
ständig arbeitend, sucht auf 1, Jan. 
1906 Stellung. 


Junger Ingenieur, Absolvent des 
Technikums Mittweida, mit ein- 
jähriger Werkstattpraxis, sucht 
Anfangsstellung; möglichst Anfang 
Januar. 


1372. 


602. 


603. 


604, 


605. Junger Masohinenbauer, 23"), J. 
alt, 2 Semester Technikum, Werk- 
meisterexamen mit „gut“ bestan- 
den, "ia Jahre Werkstattpraxis, 
militärfrei, sucht Stellungim Werk- 
meisterbureau einer Maschinen- 
fabrik. 


Fragekasten. 


Unentgeltliche Aufnahme der Fragen 
für unsere Abonnenten. 
Beantwortung durch die Leser! 
Ohne Verantwortlichkeit der Redaktion. 


Fragen. 


3011. Wie ist die genaue Adresse der 
Chamottefabrik Ferdinand 
Seigheim? 


Welche Flüssigkeit ändert rasch 
und intensiv ihre Färbung, s0- 
bald galvanischer Strom durch sie 
geschlossen wird und behält diese 
bei, solange derselbe fliefst, nimmt 
aber rasch ihre ursprüngliche 
Färbung an, wenn der Strom zu 
fliefsen aufhört? 


Fortsetzung auf S. Ill des Umschlags. 


3013. 


8016. Wer liefert Spezialmasohinen, 
um die Verbindung des Leders 
von Portemonnaies mit dem 
Bügel zu bewerkstelligen, 
entweder durch Nieten oder durch 
Einpressen. Für jede Art der Ar- 
beit wird eine Maschine verlangt 
die aber derart gebraucht werden 
kann, dafs man durch Einsetzen 
verschiedener Schablonen Porte- 
monnaies in verschiedener Gröfse 
zu bearbeiten im Stande ist. 

3017. Wer interessiert sich für einen 
neuen, verstellbaren Doppel- 
spiegel? (kann zur Zierde, Toi- 
lette und als Handspiegel zu prak- 
tischen Zwecken dienen). 


= Gr. Sachsen- Weimar. 


Technikum Stadtsulza 

i Maschinen- п. Elektrotechnik, 

Ingenieure 4, Techniker $ 
Mei Semester, 


Thüringisches mn, 

[Technikum Jimenau ra ZE 
3 ei е, -Тес! ег, 

ес ni um Menauz „кешеге, Prospekt. 

Lehrfabrik 


d TECHNIKUM WORMS?Rh 
© Beginn 1.October o 
|PROGRAMM & LEHRPLAN e'e gratis 


durchdieDirecton FRITZ ENGEL 


3018. Welche Fabrik baut Senfmühlen | F = SES 
für französischen Senf? ы 
3019. Wer liefert Torfstreupressen oder | In e 1/1 1 ГА Д, Lë AS ch H le Kirchhoff u. Hummel, 
ganze Torfätreufabrikanlagen? I Ingenieure. 


8020. Welche Firma fabriziert in gröfse- 
ren Quantitäten Sohtisseln in 
Buchenholz von 15-35 om 
Durchsohnitt ? 


Beantwortungen. 


Zu Frage 3010. Rippenrohrform- 
maschinen liefern die Badische Ma- 
sohinenfabrik und Eisengiefserei, 
Durlach i. Baden und die Maschinen- 
fabrik Hermann Schoening, Berlin 
М. 20, Uferstr. 5. 

Zu Frage 3016. Nach Wahlburg 
„Schleif-, Polier- und Patzmittel“ ist das 
Haupterfordernis zur Herstellung guter 
Schmirgelwalzen ein guter, kölnischer 
Leim, welcherin kleineStückezerbrochen 
іл einem entsprechenden Gefäfs mit soviel 
Wasser iibergossen wird, dafs der Leim 
vollständig überdeckt ist; man nimmt 
ungefähr 10 kg Leim und 20 kg Wasser, 
läfst den Leim mit dem Wasser etwa 
36 Stunden stehen und kocht dann, 
ohne von neuem Wasser hinzuzufügen, 
den Leim bei mäfsiger Temperatur, bis 
er vollkommen flüssig geworden ist. 
Diese Leimlösung wird mit weiterem 
Wasser verdünnt, und zwar rechnet 
man auf 1 Teil derselben 3 Teile Was- 
ser und fügt dieser Menge 1 Teil Schwe- 
feläther hinzu. Die Temperatur der 
Leimlösung und des hinzuzufügenden 
Wassers darf 20° C nicht übersteigen, 
da bei der leichten Entzündlichkeit des 
Schwefelätliers derselbe zu brennen an- 
fangen könnte, 

Die mit der Schmirgelmasse zu über- 
ziehende Walze aus trockenem, gut ge- 
hobelten Holz wird in ein passendes, 
unten mit einem Kasten versehenes 
Gestell gelegt, mit einer alten Bürste 
gut gereinigt und nun mittels eines 
steifen Pinsels der Leim aufgetragen 
und gut in die Walze verrieben, was 
man so lange fortsetzt, bis der Leim 
zu schäumen beginnt; hierauf siebt 
man mit einem Handsieb den ebenfalls 
auf 20° erwärmten Schmirgel unter 
langsamen Drehen der Walze auf die- 
selbe auf. Das die Leimlösung enthal- 
tende Gefäfs steht in einem Wasser- 
bade, damit dieselbe warm bleibt, und 
taucht man nun einen Pferdeschwamm 
in die Mischung, drückt denselben 
mäfsig aus und schlägt damit kräftig 
gegen die in langsame Umdrehung ver- 
setzte, geschmirgelte Walze, 

In dieser Weise wird die Walze drei- 
mal mit Schmirgel überzogen und 
schliefslich der überflüssige Schmirgel 
mit der Kante eines eisernen Lineals 
abgestreift, um die genaue Rundung zu 
erzielen. 
_——————— 

Abonnenten unserer Zeitschriften 
erhalten stets unentgeltlich Aus- 
künfte durch den Fragekasten, 

Briefliohe Auskünfte erteilen wir 
dagegen nur an Abonnenten unserer 
Zeitschriften, die sich als solche legiti- 
mieren, gegen Vorausbezahlung von 
2 Mark. 


für 
Maschinenbau u. Elektrotechnik. 2 2124 Maschinenbau, Elektrot., Brückenb. 
аламат. иктин. ry (oka 


Eintritt April u. Geib, — Auskunft u. Prospekt kostenlos. (Königreich Sachsen). 


ҮҮ ӨӨН 
aR | 07. ЇГЇЇЇЎ, Halle a.5. 66. 
Kupfer- Roh 
Messing- | 0 Ten 


Federrohre, Schlangen, Leitungen. & 
N 0 p = В. BUTTING, Rohrfabr., Crossen a.0. 
ESE hae 


Gebr. Howaldt’s selbstwirkende 


von Stopf- 
büchsen. 


Bereits 
| über 49000 
in Betrieb 
\_ bei Dampf- 
Si echten und 
Fabriken. 


Näheres durch 
1447 Prospekte bei 


Howaldtswerke, Kiel. 


Vertreter für Ungarn: Brunner J. L, 6s 
tärsa,Budapest VI..Theresienring Nr. 19. 


fertigt als Spezialität: 


G.F.LIEDER, 


Wurzen i. S. 


Wir empfehlen unseren geehrten Abonnenten 


Cinbanddecken 


fir den 


„Praktischen Maschinen- Konstrukteur“, 


Text und Tafeln in je einem Band, 
in geschmackvoller Ausführung, zusammen zum 
Preise von M 2.40. 


Die Decken werden auch einzeln für je M 1.20 
geliefert. 
Uhlands technischer Verlag, 
W. H. Uhland, G. m. b. H. 


(Bureau des ,,Praktischen Maschinen-Konstrukteur“), 
eip Gohli 


Uhlands technischer Verlag, 

W. H. Uhland, G. m. b. H. (Bureau des 
„Prakt. Maschinen-Konstrukteur‘‘) 
(Abteilung für techn. Auskünfte), 

Leipzig-Gohlis. 


Spezial-Unternehmung 


fiir 


Einrichtung und Umbau 


Tatsachen beweisen, 


dafs nur durch 


Schippels Luftbefeuchter mit Ventilationszwang 


die Luft im Spinnsaal auf 

65°, Feuchtigkeit u. 20—22° C. 
zu halten ist. 

Montage und Bedienung höchst einfach. 


e Stärkefabriken s 


W. Н. UHLAND, GmbH, LEIPZIG. 
Mehr als 30 jährige Erfahrung. 
(Eigene Versuchsfabrik mit Dampfbetrieb.) 
Prospekte gratis. 


Resultate in Baumwollspinnereien 
bei Aufsentemperaturen von + 5° bis + 18° С. 
Sonst: Jetzt: 
Saaltemperatur ......- 18—32° С. 20—22° С. 
Feuchtigkeitsgehalt der Luft 40—280) 55—700 
Frischluft per Arbeiter und 
Bunde: = >=. “Nu е. Ocbm 40—60 съш 


Auskunft gratis: 


Richard Schippel, 


Chemnitz-Kappel. 


Kontrolle der Derdampfung, des Kohlenverhrauchs und des Nutzeffekts der Dampfanlage. 


Registriert genau unter 


Original-Doppel-Kolben- = === 


jeder Temperatur. 


Wassermesser für Dampfkessel 
A. SCHMID, Maschinen-Fabrik, ZÜRICH. 


Erfinder und älteste Fabrik der Original-Wassermesser! (55 Beim Einkauf achte man genau auf die Firma! 
Infolge vorteilhafter Einrichtungen grofse Preisermäfsigung. 


EU Gehrekens, Gr Reichensirasse53- 67 Hamburg 2. 


Gerberei (besteht seit 1728) Morneburg, Provinz Hannover. 


а ee n: SE 
Treibriemen für Lichtbetrieb. 
Diese Riemen sind besonders für den Betrieb von Lichtmaschinen hergestellt, zeichnen sich durch schnurgeraden, vollkommen ruhigen Lauf, auch 


bei gröfster Geschwindigkeit (65 m sekundlich) vorteilhaft aus. 

Von 80 mm an aufwärts wird jede einzelne Bahn lediglich aus dem Mittelrücken der Lederhaut geschnitten, die Wirbelsäule des Tieres bildet 
somit die Längsachse jeder Riembahn, 

Nur dieser Hautteil hat rechts und links gleiche Streckungs- oder Drehungs-Verhältnisse, nur dieser Hautteil kann als breiter Riemen absolut 
gerade laufen und an beiden Kanten gleichmäfsig arbeiten. Eine solche Mittelbahn wird im Streckrahmen einzeln gelängt, täglich nachgespannt und nach- 
gearbeitet, dann gerade geschnitten, genau auf Dicke und Biegungs-Verhältnisse egalisiert, und schliefslich wird der fertige Riemen nach dem Kriimmungs- 
bogen der Riemscheibe (dem Durchmesser derselben entsprechend) gestreckt. 


Treibriemenfabrik u. Fabrik technischer Lederartikel, ©. Otto Gehrckens, Hamburg, Grofse Reichenstrafse 53—67. 
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Verantwortlicher Redakteur: W. Н. Uhland, Leipzig-Gohlis, — Uhlands technischer Verlag, W. Н. Ubland, G. m. b. H., Leipzig. 
Kommission und Druck: F. A. Brockhaus, Leipzig. 


` Uhlands ‚Wochenschrift 


für Industrie u. Technik 
in Verbindung mit 2 ist auch allein 
Uhlands Wochenschrift für Industrie und Technik. En 


Herausgegeben von W. H. UHLAND, Ingenieur und Patentanwalt, 
Leipzig. 
Alle Buchhandlungen und Postanstalten nehmen Bestellungen an. 
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f aitznorgasse 1, | berg. (Mit Zeichnungen auf Taf. 65 Müllerei. Bäckerei und Telgwaren- née 935-97 ы 
үг раи 6 Krause und Abbildung, Fig. 200)... . . 201 industrie. Seite | Die Sprechwasebinen der Gegenwart, 
"Bu ‘Galle San Martin 397. || Drehbank von 178 mm Spitzenhöhe Spits- und Schälmaschine sowie Go- ‘on Heinrich Schwabe. [ Fortsetzung.) 
"Bukarest: Ig. Hortz, Buchh. ` mit Antriebakasten von G. Birch & treide- Vorreinigungemaechine mit Ko Abbildungen, Fig. 201 u. 202.) з 
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х handel, с (Johans Gate e 46, | nungen auf Taf. 64) ....... 202| burg a. d. Lahn. (Mit Abtildüngen, Industrie) und оа А 
(Chile): Carloa Brandt, | Die Eigenschaften der gebräuchlichen Fig. 156 u. 157.) . 89 Fabrikorganisation. Von Max Buch, 
Kesselspeisevorrichtungen. . . . 203} Djo “Mutlerel der Gegenwart, (Mit | Ingentenr, und W. R. Shephard, Ва» 
Ж. Barkhardt Bash, Pine RonpeliwiskondeViertakt-Gasmagonin®: ` | Beichnängen anf Tat. CSR 
- | you Tygar д t DN S 
dn Si Ж 2, genge | Abbildung, Fig. 301) dungen, Fig. 144+146, Heft 11 und Verkehrswesen. 
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Dio Sulzor-Dampfturbine von ( Gebrüder Wo Zug Te Speise- und Schlafwagen 
SE A Lubensky, Uni- Sulzer, Winterthur und Ludwigs- kunden erste ron Н. Becks, мамыр; der Internationalen Schlatwagen- 
Tersitatebuchh, ' | Ма ө, Bis (Mit Abbildungen, Fig. | Abbildung, Fig. 160)" 91 spe E tege 
kum ч. sn Krisen. Ф ала-ала en ee) ae Dr ee ee 
E КОС тз DE A Zoom, lët алабай aut Bobarnmge- орка ШЕЕ 9 Zentner reen in g1 Neue Sohnelltahrten nach Ägypten 
Kiew: Karl „Sehens, Buohh. zegler, System en Traub“, (Mit ~ ung, und die Dampfschiffahrt ant dem Nil, 
Ko Georg Chr. Heute || | Abbildung, Fix. 304) ...... 205 гїнїн. (Mit Abbildung, Fig. 204)... . . 161 
йуз, K, Kjöb- 1400-Kilowatt стай der Firma Kohlensäure- und Kälteindustrie. Die Station für drahtlose Telegraphic 
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e тупо! field. (Mit Abbildung, Fig. 305.) . 206 echemballagenfabrik. Doos Fer. 9064908) - Serge e 162 
Be E EN пла SE Se Вапа EE пал Unterricht u, Vereinswesen, 
Lodz: R: Schatke, Buchh. ungen , Fig. 1643-164)... 29 k d d 
London: 1 F. à Brockhaus, E. €. aus der Praxis. Flaschen-Etikettiermaschire von Klein Die Deutsche Schlosserschnle zu Rofs- 
48. ОМ p апе Britlache Würdigangalniger gebräuch- D Singer, deeg? sm (ий Ak zl mad. SE (Mit Abbildungen, Жї. 
Madris l: Romo 7 Bel, Libreria cher Rohraufhängungen, (. Ab- ung, w09. 5.5. 
“Internacional, Alcalá 5. | bildung, Fig. 306)......... 206 Hoto- Form- und Т Dis Schiffahrt an den Sentschän Host- 1 
| Жаназа, тй, Hoepli, kgl. Hofbuchh., Kondensator, konstruiert von Richard- A. I. G. Debne, Halle schulen, Von Prof. 
de Cristoforis 59/63. | 'ontgarth а Co, Ltd, Hartle- Abbildung, Fig. 166.) . . > 93| Danzig 
Mate: LE | „pool, ur Abbildung, Fig. ют). 307 Stärke- und / ckerindustrie. | Bing Universität in Жашы 3 
-York: тпа{йо! | Binlafs- und Auslafsvon! ев Nieder- „ий 0 Я erbesserter Rechenschieber von In- 
E Wand ss Doane || | drucksylinders einer 000 PS-Zwel- Fe RT EE м, Biets, Erfurt, (Ый Ab- 
| fach - Expansions „ Dampfmaschine, Al А Dildun, BIG) sn re ioe eee 166 
Одни} Emil Bernds Buchh. | System sulzer-Oarels, von Carels JE а hs 
zani а Brockhaus, 17 Buo || | Sien: Gent. (Mit Abbildung, Fig. зов | Setbsttitige Tabletten-Komprimiarma- = x rer Së 
maparte. eS а е We d d Brikett on der Kunst im Gasthanse. Von 
в E Petersburg: к. Le. Bicker, |É Priktionsantriob far Rogulstoren. (it orien Lichtenberg bet Berin, Чин Willy Leven, Berlin, (Mit Abbil- 
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F mablashahn von is an men ‘August N 
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+ Nordiska Bokhandeln, 
Dro! inggatan 1. 
cues F. Н. Schimpff, Buchh. 
aac (Chile): Oarlos Brandt, 


Buchh, 

Warschau: E. Wende & Co, 
“Buchh, Krakauer Vorstadt 9. 
"Wien: Spielhagen & Schurich, Ver- 

Iagsbuchh,, I, Kumpfgasse 7. 
Zürich: Eduard Rascher, Meyer & 

Zoller's Nachtoiger, Buchh., Bat- 

hausquai 30. 


| die Tafeln) geben wir an unsere tion-Gi 

| Abonnenten zu 7 +15 Mark Abbildung, Fig. 169.) 1... 95) Ber, 
pre Exemplar ab (е nach der ` 1 Landwirtschaft. Tierzucht und@artenban,| 144) 

| Gröfse der Originale) Molkerei „Schlofs Schönhausen“, Berlin- 

| к Nieder-Schönhausen. (Mit Zeichnun- ee 

| D. Red. d. „Prakt, Manch,-Konstr.“, gen auf Taf.12 u. Abb., Fig. 110 +172.) 95 

| 
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‚haft „4.8, Glühstrumpf-Sparer von A. Heimbur- 
EE L (Mit Abbildung, Fig. 
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Uhlands technischer Verlag, Otto Politzky, Leipzig. 
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65m, KING ST., MANCHESTER, ENG. 


W. Ritt 


Gogründet 1848. Giro-Konto: Hamb, Fillale der Deutschen Bank. Teleyr.-Adr.: Ritterwerk 
Aut allen beschickten Ausstellungen nur mit ersten Preisen, goldenen Medaillen und 


Hermann Mauss ar rm еен, а Ee Зета 
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für өгө! Bau- und je!-Tischlereien, Kisten- ш 'assfabrikation, Piano- 
Bech W. . 35/48 Bän Mochanikenbau, Farb- u. Gerbholztabrikation (Patent-Quebracho-Raspel-Maschinen), 
A * ist bestrebt, durch solide, sowie 
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nung ihren Kundenkreis zu Wielands Original- 
erweitern und räumt zur Spezialmaschinen 
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Teilzahlungen |“ ins dio nötigen < 
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— Viele Referenzen. — Fahrstühle etc. Hamburger Messer-Fournier-Schneidemaschine. 


der beste der Gegenwart. 


Deutsches Fahrikat. __ __ 16 fein abgestufte Härtegrade, 
EE Feinste Spitze. Grösste Zartheit des Striches, 


Geringste Abnützung, daher längste Dauer, 
Zu haben in den Schreib- u. Zeichenwaren-Handlungen, 


=: Erfurter Maschinenfabrik 


J Franz Beyer &C0,, Kirchner 8 Co., A.- 


Leipzig-Sellerhausen. 
Grölste u. renommierteste Spezial-Fi 
von 


Gr Van ШЇ 
Didier. ШЇ 


Über 100,000 Maschinen geliefert, 


Chicago 1893; 
7 Ehrendiplome, 2 
Paris 1900: „Grand Print, 


Kreuz der Hhrenlegton.3 "I 


; Beyers 
"7 Feder-Regulatoren 


`| von höchster Regulirfahigkeit. 


“Frankreich auf 121130023 hl beläuft, 

во sind also die französischen Bedürf- 

nisse mehr als gedeckt, zumal noch 

Lieler Höh (mg. Maschinenb: Elektrotechnikerachule. 
Е Algi hin: t. ere u. mitti. Maschinenbau- u. ni 

- | Allerdioge mais man berücksichtigen, Mühlenbauschule. Baugewerk- u. Tiefbauschule. 


Städtische Masehinenbanschule Leipzig 


d бош mit sehr reduzierten Reser- 
уеп begonnen hat, die also wieder- 
erg it werden müssen. 
fiir Maschinenbau und Elektrotechnik. Dauer der Ausbildung: 4Semester, 
Unterrichtsgeld: 50 Mk. halbjährlich. Auskunft und Prospekte durch 
die Direktion. 


Technikum Elektra 


BERLIN SO. 16 
Maschinenbau. — Elektrotechnik. 
Staatliche Aufsicht. 


ite kostentrel. 


Auf der anderen Seite wird die Ge- 
“treideproduktion der ganzen 
Welt von dem „Bulletin des Halles“ auf 
1282 Mill, hl gegen ca. 1177 Mill. hì im 
‚Jahre 1905 geschätzt, was eine Steigerung 
von rd, bp om hl! bedentet. Nach Ansicht 
des genannten Fachblattes würde einem 
Importbedürfnis von 195100000 hl eine 
_ Exportmöglichkeit von 228700000 Ш 
Se eae es ist also darauf zu 


Fon ef en it Fuse: г Technikum Mittweida 
Foie Notizen. 


Hikers technische Labraustalt 1. Elektro- u. Maschinentechnik. 
Sonderabteil: 
Verantwortliohkeit der Redakti 


киз Se: E ете, ee Se Ch ng Einjähr.-, Pri 
trotechn. u. Maschinen-Laboratorien. Lehrfabrik: цеп. injahr. 
FIT e к= ого ета 
Dis sechstausendste makes 

Motive ist von der Firma A, Borsig, 


a ЇЇ. 212108, Halle a8. 66, 
"Tegel bei Berlin kürzlich fertiggestellt 


undian die preufsische Staatseisenbahn- 7 Fr T 
ешр wat Anlieferung сона Technikum Neustadt L Меси. 


worden; die Maschine ist eine vierzy- 
Mndrige kombinierte Zahnrad- und Ad- 


dete ite ЄТЇШЇП 


Dienstgewicht. Dio Firma Borsig, Жы; fo frei d. d. Direktor LG 


che die Herstellung von Zahnradloko- x = “к (ү 
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Grossherzogliche 


echnikum Stadtsulza, 


Maschinenbau und 
Elektrotechnik. 


Jand geliefert hat, war bekanntlich 
Subvent. und Aufsicht d. Stadtrathes, 


Ж. Zt, eine der ersten, die auf dem 
} Eintritt April u. Ootbr, — Auskunft u. Prospekt kostenlos, (Königreich Sachsen). 


Kontinent den Lokomotivban aufnahm. 
m У 
d A 


Sie feierte die Fertigstellung der 
ee im Jahre 1902; ihre 
| Fabrikation an Lokomotiven 
850 bis 400 Stück pro Jahr. 
“Dis Norddoutsohe Automobil- 
Motoren - Aktiengesellschaft 
seit 1874 Spezialität) 

sus gari trockenem Меі(5і pen) 

nach Zeichnung oder Muster sauber ge- 

arbeitet, liefert billigst, eventl. sofort 

H. Emil Wurmbach, 

ammfabrik, 


in Bremen wird in ihren umfang- 
Holzk: 
Uckersdorf, Dillkreis (Nassan). 


zeichen Neubauten, die Anfang des 
nächsten Jahres fertiggestellt sein wer- 
den, den Bau von Elektromobilen 
nach dem bekannten System Krieger, 
und zwar hauptsächlich von Luxusfahr- 
‚zeugen und Droschken, sowie die Her- 
g von anderen Kraftfahrzeugen, 
besonders Omnibussen, Fracht- und 
Tourenwagen nach dem gemischten 
System Krieger betreiben. Aufserdem 
befafst sich die genannte Gesellschaft 
mit der Fabrikation von elektrischen 
> Maschinen jeder Art und Benzinmoto- 
ren für sutomobile und stationäre 
Zwecke, Der Herstellung von Boots- 
motoren soll späterhin besondere Auf- 
merksamkeit gewidmet werden. 


Der engen Nummer liegen Prospekte 
_ bel von den Firmen: С. W. Blancke & 
Oo., G. m. b. H., Merseburg (Saale) 
über Heifsdampfventile, 

Autogene Sohweifsung, G. m. b. H., 


Berlin, Trebbinerstr. 5/6. 
Briefwechsel der Redaktion. 


арай Hro. A. Р. Als Isolier- 
material für alle Zwecke der Elek- 
trotechnik ist das ,,Tenacit der 


Städtisches 


dektrotechnikum Teplitz. 
‚Älteste Lehranstalt für Elektrotechnik mit Lebre 
werkstätten und Laboratorien. en | = 
Monteuren, Elektrotechnikern und Klektro-Eisen- 
bahntechnikern. Beginn der a] 1. April und 
1, Oktober. — Progr: 
Begründer u. Direktor: Pret. wilh, Bisgan. 


Holz-Kämme 


|PROGRAMM & LEHRPLAN ek 
L durch died Fritz Ence 


Den geehrten Abonnenten empfehle ich 


Einbanddecken 


Allgemeinen Elektricitäta-Ge- für den 
раног, ауа zu empfehlen. 

"Seinegünstigen Materialeigenschaften, H 

— es läfst sich in der Qualität und raktischen 
Zusammensetzung dem jeweiligen Ver- H 


_ wendungszweck anpassen —, machen 
_ es besonders geeignet zur Umpressung 
und Auskleidung von Metallteilen 
‘und als Ersatz für Hartgummi-Form- 
atlicke; auch ist es wetterbeständig 
und in Räumen mit Säuredämpfen 
verwendbar. Als brauchbares Iso- 
1іегшабегіа! für Dampfrohr- 
Zeitungen gilt u. a. das „Calorit“ 
von der Gesellschaft für Wärme- 
und Kilteschutz m. b, H., Schmidt- 
gen, König & Со, Leuben-Dresden, 
Es soll bei Uberhitzungstemperatur 
40%, mehr als Kieselgur wirken und 
Sich nicht teurer stellen; es wird sehr 
hart, bröckelt nicht, ist feuersicher 
f und nässebeständig. 
| Alle übrigen Korrespondenzen 
| haben wir brieflich arledigt. 
| © fAnonyme Zusohriften finden keine 

Berücksichtigung, 


Maschinen-Konstrukteur“, 


Text und Tafeln in je einem Band, 
in geschmackvoller Ausführung, zusammen zum 
Preise von M 2.40. 
Die Decken werden auch einzeln für je М 1.20 
geliefert. 
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OTTO POLITZKY, Leipzig. 
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Strassen- 
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Leimziehapparate fir Starkefabriken 
Komplette Einrichtungen fiir 


Sagofabriken und Mahlmühlen 
Transmissionsanlagen 


in modernster Ausführung. 
Herm. Conrad, Maschinenfabrik, Neustadt a. й. Haardt (Rheinpfalz). 


МККЛ 
: HANNOVER 
1: Fabrik von Armaturenfür Dampfkessel, ` 
` Maschinen und gewerbliche Anlagen. : 


Pie une tan 
Leitspindel-Drehbänke 


fü Fafs- u. Motorenbetrieb, 40—280 mm 
Spitzenhöhe, stets sofort lieferbar. 
Prämiiert im In- und Ausiande mit 
Goldenen und Staatsmedaillen. 
(32. „г 


AW Hasenclever Sä 
Ca DÜSSELDORF = 


Berta 2 


(Schnelläufer) р. R. P. 
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S H 
Bolzenkopf-Schmiedemaschine ohne Grat schmiedend. 


Spezial-Iflaschinen 
für die Herstellung von 
Schrauben, Muttern, Nieten, Isolatorstützen 
Hufeisen, Hufstollen, Hufnägeln 
und ähnlichem Kleineisenzeug. 


їшї BO, pat 
auch bei Rückstan 


Turbinen mit vertikaler und 
horizontaler Achse, mit Spiral- 
gehäuse und für offenen Schacht. 


SCHNEIDER, JAQUET & C'E 


Strafsburg - Königshofen (Elsals). 


Wolf, Jahn & Co., 
Frankfurt a. M. 


Fabrik von Maschinen und Werkzeugen 
für Uhren-Industrie. 


Tiefbau- und Kälteindustrie Actiengesellschatt 


vormals Gebhardt & Koenig zu Nordhausen 


fabriziert seit langen Jahren 


Eis- und Kühlmaschinen 


(Kohlensäure- und Ammoniak - System) 
nach eigener bewährter Konstruktion zur Eisfabrikation, Abkühlung und Ventilation von Räumen, 
überhaupt zu Kühlzwecken jeder Art; ferner komplette Kühlanlagen für Brauereien, Schlachthäuser, 
Fleischereien, Molkereien, Margarinefabriken, Proviantdepots, Wild-, Geflügel- und Fischhandlungen, Hotels, 
Spitäler, Schokolade- und Chemische Fabriken. 


Solide Konstruktion, gröfste Leistungsfahigkeit, einfache Bedienung, 
sparsamer Betrieb, unter Garantie Wiederverwendung des Kühlwassers. 


H li íl Schacht-and Tiefbauten nach а besserten Gefrierverfahren, sowie Übernahme von 
it t scha SR nach dem ver! rten Gefrierverfahren, sow 
„Spezialität: ci bohrungen bis zu den gröfsten Tiefen. 
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